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RESUMEN

El presente trabajo de titulacion estd basado en el estudio de la capacidad real del
envasado de la empresa Agrota Cia. Ltda., ya que se desconocia la efectividad
operativa con respecto a las unidades que se pueden envasar. Se realizo la toma de
tiempos y movimientos del proceso, con el fin de conocer la eficiencia en la
optimizacion de los recursos concluyendo asi, que no se produce el nimero de
unidades que la empresa espera. En base a estos datos se desarrollaron propuestas de

mejora alcanzables dentro del contexto en el que se maneja la empresa actualmente.
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ABSTRACT

This graduation work is based on the study of the actual packaging capacity of Agrota
Company (Cia. Ltda.) since its operating effectiveness was unknown with respect to
units that can be packaged. The time and motion keeping of the process were
conducted in order to know the efficiency of resource optimization; consequently, it was
concluded that the number of packed units expected by the company does not occur.
Based on these data, feasible proposals are developed in order improve the way the

company is currently managed.
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Introduccion

El siguiente trabajo de titulacion tiene como objetivo el estudio de la parte operativa
de la empresa Agrota Cia. Ltda. Con todos sus antecedentes. Se plantearon objetivos
que pretenden a través de los conocimientos que se adquieran en las constantes
observaciones del proceso de envasado, determinar la capacidad real de la empresa a
través de la toma de tiempos y movimientos y con ello, otorgar a la empresa propuestas
de mejora que causen impactos positivos en su eficiencia a través del balanceo de la
linea de envasado, asi como mejoras operativas con la optimizacién de recursos tanto
humanos como econémicos y fijos.

Agrota CIA. LTDA, es una empresa que se dedica a la compra — venta de maquinaria
agricola ademas de la distribucion de productos agroquimicos, encimas y fertilizantes.
Fue fundada el 29 de diciembre del afio 2000. Las oficinas de operaciones y bodega
principal se encuentran ubicadas en la Av. De las Américas s/n 'y Carlos Arizaga Vega,
Sector El Arenal; Las oficinas administrativas se encuentran ubicadas en la Av. De las
Ameéricas y Honorato Vazquez y su planta de envasado estd ubicada en el Poligono
Industrial Eco parque “Chaullayacu” en la Parroquia Tarqui.

Para apoyar el estudio de la empresa se desarrollard un Andlisis PESTEL de la planta
en el cual se estudiaran los factores politicos, econémicos, sociales, tecnoldgicos,
medio ambientales y legales que involucran el desempefio en el dia a dia de la empresa
tanto en su ambiente interno como en la industria a la que pertenece. De la misma
manera, se propondran estrategias enfocadas al aprovechamiento de las oportunidades
actuales de la empresa a través de sus fortalezas y debilidades y de la misma manera a
la proteccion de la misma ante las amenazas del mercado competitivo al que se
enfrenta a través de la Matriz del FODA cruzado.

En el capitulo 2 de este trabajo de titulacion, se estudiara la estructura de la planta de
envasado, asi como la cartera de productos que comercializa la empresa en la
actualidad. Se detallaran los productos que se envasan por viscosidad en sus distintas
presentaciones. Cabe recalcar que para la toma de tiempos y movimientos se
clasificaran a los productos por viscosidad alta, media y baja en presentaciones de
1000, 500, 250 y 100 CC. De la misma manera se realizara el levantamiento del
proceso en cada estacion de trabajo, asi como la composicion de la mano de obray la

descripcion de la maquinaria utilizada en el proceso.



Posterior al estudio de la planta se procederd al estudio de los tiempos y movimientos
tomados del proceso en las visitas que se realizaran a la planta. Con estos tiempos se
calculara los tiempos reales y estandar de envasado considerando las holguras
normales que implica un proceso de produccion, tomando estos datos de la tabla de
concesiones de la OIT en base al conocimiento que se adquiera. Con estos datos se
determinaré la capacidad real, efectiva y de disefio de la planta buscando asi otorgar a
la empresa referencias acerca de la eficiencia operativa actual de su proceso de

produccién.

Finalmente se desarrollara propuestas de mejora relacionadas directamente con el
proceso de produccion a través del Balanceo de la linea de envasado y; Propuestas
operativas que estan al alcance de la jefatura de produccidn a través de la optimizacién
de los recursos que dispone actualmente y mejoras que se requieren para lograr que la

produccion sea tan eficiente como la empresa espera.



CAPITULDO I: Descripcion de la empresa

1. Laempresa

1.1 Descripcion de la empresa

Agrota es una empresa dedicada a la compra-venta de maquinaria agricola,
herramientas para agricultura y jardineria, agroquimicos y fertilizantes. De la misma
manera se dedica a la distribucion de toda clase de bienes muebles que tengan relacion
con el sector agricola, industrial y de la construccién dentro del pais. Ademas, una de
sus principales actividades, es el envasado de Agroenzymas y productos Nutricionales
que son distribuidos por su fuerza de ventas alrededor de todo el pais.

Fue fundada el 29 de diciembre del afio 2000, siendo sus accionistas los Sefiores Ing.
José Acosta Vazquez, Ernesto Toral Amador y Daniel Toral Valdivieso,
estableciéndose en la provincia del Azuay, cantén Cuenca generado desde entonces un
area de cobertura que incluye a todas las regiones del pais.

Las oficinas de operaciones y bodega principal se encuentran ubicadas en la Av. De
las Américas s/n 'y Carlos Arizaga Vega, Sector El Arenal; Las oficinas administrativas
se encuentran ubicadas en la Av. De las Américas y Honorato Vazquez y su planta de
envasado estd ubicada en el Poligono Industrial Eco parque “Chaullayacu” en la

Parroquia Tarqui.

1.2 Generalidades

1.2.1 Mision

Somos una empresa dedicada a proporcionar soluciones innovadoras, contribuyendo
a todos los actores de la cadena productiva del sector agropecuario ecuatoriano,
mediante programas, productos y servicios de la més alta calidad. Nos preocupamos
por quienes formamos parte de la organizacion, entregando una razonable rentabilidad

a nuestros accionistas. (Agrota, 2016)

1.2.2 Vision

Incrementar la participacion de mercado con un crecimiento sostenido, basado en el
mejoramiento continuo del servicio a nuestros clientes y la busqueda constante de
nuevas tecnologias para mejorar la productividad en el agro ecuatoriano, con el

respaldo de nuestro personal altamente capacitado. (Agrota, 2016)



1.2.3 Filosofia empresarial

Honradez. - Proceder con rectitud e integridad en todas nuestras acciones y mantener
una conducta profesional y personal correcta.

Responsabilidad. - Cumplir adecuadamente las tareas encomendadas y asumir los retos
que se presentan mediante el esfuerzo requerido

Desempefio de las funciones realizando trabajos con calidad técnica y con una
prestacion de servicios adecuadamente en tiempo y forma.

Lealtad. - Cumplir el deber con honor, veracidad y legalidad, teniendo en una actitud
de gratitud y fidelidad con la empresa que formamos parte.

Confianza. - Seguridad, delicadeza, y sinceridad generada por cada uno de nosotros y
que es percibida por los demas, logrando un ambiente agradable de trabajo en el que
nos podamos relacionar con facilidad.

Respeto. - Sentimiento que lleva a reconocer los derechos y la dignidad de la otra

persona. (Agrota, 2016)

1.2.4 Metasy Objetivos

La empresa se ha planteado los siguientes objetivos en base al plan de Negocios
previamente aprobado por el Directorio y la Junta General:

e Permanecer en el mercado caracterizandonos por un nivel alto de
reconocimiento por nuestra actividad de compra venta.

e Implementar estandares de seguridad y procedimientos de politicas para
prestar un mejor servicio a nuestros clientes.

e Mejorar la rentabilidad y utilidades de la empresa.

e Lograr que el ambiente laboral de Agrota Cia. Ltda., sea un lugar mas
agradable para que asi sus empleados tengan mas confianza y estén motivados
en un ambiente propicio para trabajar con cordialidad y respecto.

e Tratar de minimizar los costos y maximizar las utilidades sin afectar la calidad

de nuestros servicios. (Piedra, 2016)

1.3 Analisis PESTEL



1.3.1 Factor politico

Mediante el MAGAP (Ministerio de Agricultura, Ganaderia, Acuacultura y Pesca) se
desarrollan reuniones con los representantes de organizaciones agro productivas de
diversos cantones del oriente del pais con el fin de desarrollar politicas publicas que
ayuden e incentiven al crecimiento de la agricultura de nuestro pais, los temas més
relevantes que se tratan son; drenaje y acuacultura; tierras y crédito; produccion
agricola; produccion pecuaria; y comercializacion. Una de las principales de
necesidades es la de socializar con los pequefios productores que son las politicas
publicas y las grandes ventajas de la asociatividad.

El gobierno ecuatoriano mediante el MAGAP propone una serie de lineamientos los
cuales contemplan:

e Desarrollar planes continuos de capacitacion y formacion a pequefios y
medianos productores, de diferentes ramas de la agricultura; como principal
elemento para las capacitaciones se tomara en cuenta territorio, sector y
experiencias de campesino a campesino privilegiando a jévenes y mujeres.

e Promover una agricultura sostenible y amigable con el medio ambiente, que
contribuyan al crecimiento productivo y los niveles de ingreso.

e Se ayudara a los pequefios y medianos productores a la identificacion y
desarrollo de nuevas tecnologias, para asi ayudar al desarrollo de nuevos
métodos de produccion. (Ministerio de Agricultura, Ganaderia, Acuacultura y
Pesca, 2015)

El MAGAP ha establecido el Proyecto Nacional de Innovacién Tecnoldgica
Participativa y Productividad, el cual tiene por objetivo reactivar la produccion del
Agro Ecuatoriano, dicho proyecto seré ejecutado en las 24 provincias del pais teniendo
como receptores a los pequefios productores, ademas busca el desarrollo de innovacion
tecnoldgica para pequefios y medianos productores logrando asi incluir a campesinos
al sistema productivo.

Mediante el PITPPA se gestiona a través de tres componentes:

1. Innovacion tecnoldgica agropecuaria: Dentro del cual se reactivara el uso de
fertilizantes y abonos, insumo agricolas y manejo de plagas y enfermedades:
lo cual beneficia al sector de agroquimicos ya que incentiva a la produccion
con uso de plaguicidas y otros fertilizantes para el incremento de produccién

en el pais.



2. Asistencia técnica y capacitacion: se tratard temas respecto a asociatividad una
de las principales metas que se ha propuesto el MAGAP entre otros.

3. Infraestructura y equipamiento agro productivo: en esta etapa del programa se
trataran temas de fortalecimiento de pequefios y medianos productores y el
reacondicionamiento de infraestructura y equipamiento de las organizaciones.

(Ministerio de Agricultura, Ganaderia, Acuacultura y Pesca, 2016)

1.3.2 Factor econ6mico

Segun el Presidente Rafael Correa (2015) el sector agricola representaba el 16% del
Producto Interno Bruto del pais, teniendo un crecimiento del 9% desde el afio 2008
hasta el 2013, dando como resultado el que este sector (Agro) es una de las principales
fuentes de empleo en el pais representando un 25% de la Poblacion Econémicamente
Activa (PEA) es decir, que mas de 1,6 millones de personas laboran en este sector;
mientras que la agroindustria tiene la proyeccién de generar 85 mil plazas de trabajo
hasta el afio 2025. (Ecuador Inmediato, 2016)

En el afio 2015, se establecieron las salvaguardias a los productos importados, por lo
que se podria pensar que la materia prima que Agrota importa tuvo un incremento de
precio y por lo tanto el proceso productivo se encarecié en costos, sin embargo, se
debe aclarar que los productos agricolas como fertilizantes, agroquimicos, semillas,
etc., no tienen aplicacion de salvaguardias.

Agrota tiene actualmente una fuerza laboral en su planta de envasado conformada por
9 personas, nimero que en comparacion al afio pasado redujo en un 30% llegando a la
conclusion que la empresa tuvo que realizar un recorte de personal debido a la

disminucién de su demanda.

1.3.3 Factor social

La planta de envasado de AGROTA se encuentra ubicado en el Poligono Industrial
Eco parque Chaullayacu a una distancia de 7,5 km del limite urbano de la ciudad; a
107 km al Puerto Bolivar de Machala y a 137 Km al Puerto de Guayaquil
aproximadamente; Al ubicar la planta en este sector estamos ayudando al crecimiento
de la pequeiia y mediana empresa en nuestra ciudad, incrementando las plazas de
empleo y manteniendo una adecuada localizacion para el tipo de actividad que se

realiza.



Agrota es una empresa que ayuda al crecimiento del agro ecuatoriano principalmente
brindando soluciones répidas y con productos de calidad, por lo que nuestro proceso
de envasado de productos nutricionales y Agroenzymas debe ser el mas idoneo
posible. En la planta de envasado de la empresa, se puede visualizar que todo esta
debidamente organizado de tal manera que no existan accidentes laborales. Para poder
ingresar al area de produccion, asi como a las bodegas de materias primas, se debe
cumplir con ciertos requerimientos, entre los cuales se destaca el ingreso a las
instalaciones con mascarillas que protejan a las personas de cualquier tipo de reaccion
ante los productos que se envasan. La empresa realiza semestralmente examenes
generales a los colaboradores de la planta de envasado y de la misma manera, un
examen de colinesterasa con el objetivo de identificar posibles riesgos de intoxicacién
en los empleados.

Adicionalmente la empresa cuenta con un plan de emergencia aplicado
especificamente a la planta de envasado. En este plan se puede observar el
procedimiento que se debe llevar a cabo en caso de que alguno de los siniestros
mencionados en el mismo ocurrieran, cada una de las salidas de emergencia estan
debidamente sefializadas y se cuenta con todos los extintores y material de seguridad
necesario para que cada brigada existente pueda desempefiar su papel.

1.3.4 Factor tecnoldgico

Actualmente Agrota Cia. Ltda. Mantiene una produccion artesanal, en la cual se utiliza
muy poca maguinaria que contribuye con el trabajo que realiza el personal encargado
de cada una de las estaciones.

La maquinaria utilizada para el proceso de envasado va desde una pesa pequefia hasta
un horno, el cual es utilizado para el etiquetado termoencogible. Cabe recalcar que
este es un nuevo tipo de etiquetado por el cual la empresa estd apostando en la
actualidad. Cada actividad realizada en el proceso de produccion estad definida y
controlada por el jefe de produccién de la planta.

A largo plazo, Agrota tiene expectativas de expansion tanto en instalaciones para
oficinas, bodegas y planta de produccion y de la misma manera, esperan automatizar
partes especificas de sus procesos como el llenado de los envases mediante maquinaria
en la cual, Unicamente se debera calibrar y establecer la cantidad de liquido adecuado

para cada envase en sus diferentes presentaciones.



Agrota realizaba un proceso de etiquetado, bastante basico mediante etiquetas pre-
Impresas y pegadas con goma, sin embargo, actualmente se realiza un etiquetado
termoencogible que ha brindado a la produccion menores tiempos de produccion y

mucha mayor facilidad de terminar con este proceso.

1.3.5 Factores Ambientales (Environment)

En el Ministerio del Ambiente se establece el Sistema de Gestion de Sustancias
quimicas y Desechos Peligrosos y Especiales, dentro del cual se establece que; las
empresas que se encuentran registradas en este programa deben realizar el desecho de
sustancias especiales, desechos peligrosos y sustancias quimicas peligrosas sujetas a
control de acuerdo con la adopcion de convenios internacionales de los cuales Ecuador
forma parte, entre estos estan;

e Convenio de Basilea sobre el control de los movimientos transfronterizos de
los desechos peligrosos y su eliminacion.

e Convenio de Rotterdam sobre el procedimiento de consentimiento
fundamentado previo aplicable a ciertos plaguicidas y productos quimicos
peligrosos objeto de comercio internacional-

e Convenio de Minamata sobre Mercurio.

e Convenio de Estocolmo sobre Contaminantes Organicos Persistentes.

e Enfoque estratégico para la Gestion de Sustancias Quimicas a Nivel
Internacional (SAICM). (Ministerio del Ambiente, 2016)

1.3.6 Factor legal

Al formar parte del sector agropecuario, Agrota Cia. Ltda., requiere cumplir ciertos
criterios y especificaciones al momento de importar, envasar y comercializar sus
productos, por lo que, actualmente la planta de envasado tiene los permisos de ley para
envasar Unicamente Agroenzymas y productos nutricionales y se encuentra en proceso
de adquirir la debida autorizacién para el envasado de plaguicidas.

La empresa se encuentra registrada en la Agencia Ecuatoriana de Aseguramiento de la
Calidad del Agro “AGROCALIDAD”. Dichos permisos son renovados anualmente.
De la misma manera se requiere para su funcionamiento, la licencia ambiental

otorgada por el GAD (Gobierno Auténomo Descentralizado) de la Municipalidad de



Cuenca el cual se encuentra representado por la CGA (Comision de gestion ambiental)

cuyo N° de resolucion para Agrota es de 022- CGA, este permiso debe ser conseguido

por cada empresa ya sean publicas o privadas, que desarrollen actividades o tengan

establecidos obras y proyectos, que afecten al medio ambiente. Al obtener este

permiso las empresas se comprometen a cumplir con la normativa ambiental y asi

evitar o controlar eventos que puedan perjudicar al medio ambiente.

1.4 Analisis FODA

Fortalezas

La empresa se encuentra debidamente registrada en la Agencia Ecuatoriana de
Aseguramiento de la Calidad del Agro “AGROCALIDAD”

La planta maneja un sistema de envasado estandarizado de tal manera que los
pedidos se entreguen a dos dias posteriores de su realizacion a nivel nacional.
La planta de envasado es considerada como una industria de bajo impacto
ambiental al tener procesos de produccién menos contaminantes.

Agrota aposto recientemente por un proceso de etiquetado Termoencogible
que optimiza los tiempos de produccion y por lo tanto sus costos.

La empresa adquirio recientemente un terreno destinado para la unificacion de
sus oficinas administrativas, bodegas y planta de envasado en el Poligono
Industrial Eco parque Chaullayacu, lo que disminuye sus costos por concepto

del arrendamiento de sus instalaciones actuales.

Oportunidades

En el Ecuador el sector agricola es una parte dinamica y vital de la economia,
empleadora de una fuerte proporcién de la fuerza laboral, que provee de
ingreso para casi el 40% de la poblacion y aporta casi con el 50% de divisas
para el pais lo que da la oportunidad a estas empresas de expandirse en el
mercado y ampliar su cartera de clientes.

Las salvaguardias establecidas el afio anterior por el poder ejecutivo no afectan
a los productos que Agrota importa para su comercializacion.

Aparicidn de nuevas tecnologias en la maquinaria que se utiliza para cada uno

de los procesos de envasado que permitan disminuir los tiempos de produccion.

Debilidades



Agrota y todas las PYMES en general ubicadas en el Poligono Industrial Eco
parque Chaullayacu, se encuentran en situacion de desventaja frente a la gran
industria en el cantén Cuenca debido a su baja competitividad en los mercados
locales, nacional e internacionales y de la misma manera la ubicacion de este
sector industrial.

El espacio de operacién de la planta no es el adecuado con respecto a la
cantidad de produccién generada.

La planta de envasado es arrendada, por lo que corre el riesgo de que en
cualquier momento se tenga que parar su proceso de produccion.

El manejo del sistema de materia prima es erroneo y genera tiempos muertos
y cuellos de botella en el proceso de envasado.

La empresa no cuenta con los permisos para envasar plaguicidas por lo que
cuando se reciben pedidos de este producto se procede a tercerizar su envasado,
lo que incrementa los costos destinados a la produccion.

Amenazas

Su principal competidor “AGROSAD” cuenta con los permisos para envasar
plaguicidas a diferencia de “AGROTA”.

Exigencias cada vez mayores por parte de los entes reguladores para obtener
los permisos anuales de funcionamiento que puedan cancelar la operacién de
la planta hasta ser obtenidos.

Dificultad para encontrar mano de obra calificada y con disponibilidad para
realizar los trabajos de la planta por la manipulacion de quimicos que

involucra.
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1.4.1 Matriz FODA Cruzado

Tabla 1. Matriz FODA Cruzado

FORTALEZAS

1. La empresa se encuentra debidamente registrada en la Agencia

DEBILIDADES
1. Agrota v todas las PYMES en general ubicadas en el Poligono

INTERNO Ecuvatoriana de Aseguramiento de la Calidad del Agro Industrial Ecoparque Chaullayvacu, se encuentran en situacion de
“AGROCALIDAD”™ desventaja frente a la gran industria en el canton Cuenca debido a
2. La planta maneja un sistema de envasado estandarizado de tal su baja competitividad en los mercados locales, nacional e
manera que los pedidos se entreguen a dos dias posteriores de su internacionales y de la misma manera la ubicacion de este sector
realizacion a nivel nacional. industrial.
3. La planta de envasado es considerada como una mndustria de bajo | 2.  El espacio de operacidon de la planta no es el adecuado con
impacto ambiental al tener procesos de produccién menos respecto a la cantidad de produccién generada
contaminantes. 3. La planta de envasado es arrendada, por lo que comre el niesgo de
4. Agrota aposto recientemente por un proceso de etiquetado que en cualguier momento se tenga gue parar su proceso de
Termoencogible que optimiza los tiempos de produccidn ¥ por lo produccion.
tanto sus costos. 4.  El manejo del sistema de matenia prima es erroneo v genera
EXTERNO 5. La empresa adquirié recientemente un terreno destinado para la tiempos muertos v cuellos de botella en el proceso de envasado.
unificacién de sus oficinas administrativas, bodegas v planta de | 5. La empresa no cuenta con los permisos para envasar plaguicidas
envasado en el Poligono Industrial Ecoparque Chaullayacu, lo que por lo que cuando reciben pedidos los mismos tercerizan lo que
disminuye sus costos por concepto del arrendamiento de sus incrementa sus costos destinados a la produccién.
instalaciones actuales.
OPORTUNIDADES F4. 0O3: Adquirir maquinaria automatizada para el|D3; O3: Agrota desarrolla un proceso de envasado

En el Ecuador el sector agricola es una parte
dinamica y vital de la economia. empleadora de
una fuerte proporcion de la fuerza laboral, que
provee de ingreso para casi el 40% de la poblacion
y aporta casi con el 50% de divisas para el pais lo
que da la oportunidad a estas empresas de
expandirse en el mercado y ampliar su cartera de
clientes.

Las salvaguardias establecidas el ano anterior por
el poder ejecutivo no afectan a los productos que
Agrota importa para su comercializacion.
Aparicion de nuevas tecnologias en la maquinaria
que se utiliza para cada uno de los procesos de

proceso de envasado que permita eliminar tiempos
muertos como la calibracion de la presion de la
manguera envasadora vy la cantidad envasada en cada
recipiente, con el fin de complementar la tecnologia
de etiquetado Termoencogible que la empresa esta
utilizando en la actualidad y de la misma manera
reducir tiempos innecesarios de produccion.

artesanal lo que frena sus posibilidades de adquirir los
permisos respectivos para el envasado de plaguicidas
va que los mismos contienen una proporcion de
quimicos mucho mayor a los productos nutricionales
v Agroenzymas. Se deberia adquirir maquinaria que
sistematice y automatice las etapas del proceso de
envasado disminuyendo el contacto directo del
empleado con los quimicos.
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OPORTUNIDADES
En el Ecuador el sector agricola es una parte
dinamica y vital de la economia, empleadora de
una fuerte proporcion de la fuerza laboral, que
provee de ingreso para casi el 40% de la poblacion
y aporta casi con el 50% de divisas para el pais lo
que da la oportunidad a estas empresas de
expandirse en el mercado y ampliar su cartera de
clientes.
Las salvaguardias establecidas el afio anterior por
el poder ejecutivo no afectan a los productos que
Agrota importa para su comercializacion.
Aparicion de nuevas tecnologias en la maquinaria
que se utiliza para cada uno de los procesos de
envasado que permitan disminuir los tiempos de
produccion.

F4; 03: Adquirir maquinaria automatizada para el
proceso de envasado que permita eliminar tiempos
muertos como la calibracion de la presion de la
manguera envasadora v la cantidad envasada en cada
recipiente, con el fin de complementar la tecnologia
de etiquetado Termoencogible que la empresa esta
utilizando en la actualidad y de la misma manera
reducir tiempos innecesarios de produccion.

D5; 03: Agrota desarrolla un proceso de envasado
artesanal lo que frena sus posibilidades de adquirir los
permisos respectivos para el envasado de plaguicidas
ya que los mismos contienen una proporciéon de
quimicos mucho mayor a los productos nutricionales
y Agroenzymas. Se deberia adquirir maquinaria que
sistematice y automatice las etapas del proceso de
envasado disminuyendo el contacto directo del
empleado con los quimicos.

(=]

AMENAZAS
Su principal competidor “AGROSAD” cuenta con
los permisos para envasar plaguicidas a diferencia
de “AGROTA".
Exigencias cada vez mayores por parte de los
entes reguladores para obtener los permisos
anuales de funcionamiento que puedan cancelar la
operacion de la planta hasta ser obtenidos.
Dificultad para encontrar mano de obra calificada
y con disponibilidad para realizar los trabajos de la
planta por la manipulacion de quimicos que
involucra.

F5: A2: Agrota alquila todos los lugares en los que se
encuentran establecidas sus oficinas administrativas,
bodegas y planta de envasado lo que puede dificultar
el cumplimiento de los requerimientos acotados por
los entes reguladores para emitir los permisos de
funcionamiento en situaciones tales como cambiar
espacios fisicos de sus instalaciones. Se deberia
acelerar los planes de construccion de la empresa con
el fin de poder acomodarse a los posibles cambios
solicitados.

D4; A3: Actualmente el sistema de manejo de materia
prima es erréneo por lo que se deberia capacitar a la
fuerza laboral encargada de este proceso con el fin de
disminuir pérdidas como su consecuencia. De la
misma manera mejorar los procesos de seleccion del
personal destinado a trabajar en la planta de
envasado, cerciorandose que cumplan con las
caracteristicas necesarias para optimizar los procesos
productivos.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefa P.
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1.5 Estructura de la empresa

1.5.1 Estructura General

Dentro de la estructura de la oficina matriz de Agrota Cia. Ltda., se encuentra la Junta
General de Socios, Presidente, Gerente General. Ademas, la empresa cuenta con los
siguientes departamentos; Talento Humano, Marketing, Bodega y despachos, Ventas,
Crédito y Cobranza, Contabilidad y Compras e importaciones, Servicio Técnico y
Servicio al Cliente.

La Junta General de Socios esta integrada por: Importadora los Arrayanes, Lcdo.
Ernesto Toral, Eco. Daniel Toral, Eco. Felipe Toral, Sr. Juan Diego Toral y Dr.
Esteban Toral los mismos que realizan una junta general una vez por afio y

extraordinarias cada vez que la ocasion lo amerite.
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llustracion 1. Organigrama Empresarial

GERENCIA GENERAL
VICEPRESIDENTE COMERCIAL VICEPRESIDENTE ADMINISTRATIVO
GERENTE DE GERENTE DE GERENCLA TALENTO
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S S mporTaciones || procucoion S HUMAND COERANEA CRRKAZ

llustracién 1: Organigrama Empresarial

. Fuente: Agrota Cia. Ltda.
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CAPITULO II: Planta de produccion

2.1 Productos envasados

2.1.1 Clasificacién de los productos

Para llevar a cabo el tema propuesto se tomara en cuenta Unicamente los productos
liquidos que la empresa envasa en la actualidad, Agroenzymas y Nutricionales, para
los cuales se procedera a clasificarlos de acuerdo al tipo de viscosidad que cada uno
de los productos tiene, pudiendo ser estos; viscosidad alta, media y baja.

Tabla 2. Productos: Por viscosidad y presentacion

AGROTA Agrota Cia. Ltda.
Tabla de productos: Por Viscosidad y Presentacion

Linea Producto Presentacién Viscosidad
AGROENZYMAS AGREX F 250CC Alta
AGROENZYMAS AGREX F 500CC Alta
NUTRICIONAL AGROVERDOL 500CC Alta
NUTRICIONAL AGROVERDOL LITRO Alta
NUTRICIONAL AGROVERDOL 250CC Alta
AGROENZYMAS AGREX ABC 100CC Media
AGROENZYMAS AGREXABC 250CC Media
AGROENZYMAS AGREX ABC LITRO Media
AGROENZYMAS AGREX RP 100CC Media
AGROENZYMAS AGREX RP 250CC Media
AGROENZYMAS AGREX RP 500CC Media
AGROENZYMAS AGREXRP X LIT LITRO Media
NUTRICIONAL AGROTAFOL CALCIO BORO 250CC Media
NUTRICIONAL AGROTAFOL CALCIO BORO 500CC Media
NUTRICIONAL AGROTAFOL CALCIO BORO LITRO Media
NUTRICIONAL AGROTAFOL ESPIGARROZ 500CC Media
NUTRICIONAL AGROTAFOL ESPIGARROZ 250CC Media
NUTRICIONAL AGROTAFOL ESPIGARROZ LITRO Media
NUTRICIONAL CITOQMAX LITRO Media
NUTRICIONAL CITOQMAX X 250CC Media
NUTRICIONAL CITOQMAX X 100CC Media
NUTRICIONAL IMPULMAX 100CC Media
NUTRICIONAL IMPULMAX LITRO Media
NUTRICIONAL AGROTAFOL FERRUM 250CC Baja
NUTRICIONAL AGROTAFOL FERRUM 500CC Baja
NUTRICIONAL AGROTAFOL FERRUM LITRO Baja
NUTRICIONAL AGROTAFOL FOSFITO 500CC Baja
NUTRICIONAL AGROTAFOL FOSFITO LITRO Baja
NUTRICIONAL AGROTAFOL FOSFITO 250CC Baja
NUTRICIONAL AGROTAFOL KPLUS LITRO Baja
NUTRICIONAL AGROTAFOL KPLUS 500CC Baja
NUTRICIONAL AGROTAFOL SILICA 250CC Baja
NUTRICIONAL AGROTAFOL SILICA 500CC Baja
NUTRICIONAL AGROTAFOL SILICA LITRO Baja
NUTRICIONAL AGROTAFOL ZINC 500CC Baja
NUTRICIONAL AGROTAFOL ZINC LITRO Baja
NUTRICIONAL ORGANIC POWER 250CC Baja
NUTRICIONAL ORGANIC POWER 500CC Baja
NUTRICIONAL ORGANIC POWER LITRO Baja
NUTRICIONAL PROFESIONAL CALCIO 500CC Baja
NUTRICIONAL PROFESIONAL CALCIO LITRO Baja
NUTRICIONAL RAIZ FORTE 500CC Baja
NUTRICIONAL RAIZ FORTE LITRO Baja

Fuente: Departamento de produccion, Agrota Cia. Ltda.
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2.1.2 Descripcion de los productos

Tabla 3. Descripcion de los productos

PRODUCTOS

PRESENTACION

DESCRIPCION

AGREX F

Coadyuvante agricola

multifuncional, formulado para
mejorar la penetracion de la solucion
en el tejido vegetal. Ademas, tiene
caracteristicas de antiespumante,
emulsificante, humectante y
dispersante. Su accion dispersante
garantiza un cubrimiento adecuado
del follaje y su adherencia permite
que el producto permanezca sobre el
follaje el tiempo suficiente para que
se produzca la accién deseada.
Disponible en presentaciones de 250

y 500 CC.

AGREX ABC

Tiene caracteristicas de acidificante,
humectante, dispersante y
penetrante. El producto logra
preparar y regular el agua de
aspersién con un pH 6ptimo para la
mayoria de los agroquimicos. Es de
facil manejo al cambiar
progresivamente la coloracion del
agua segun el nivel de pH,
asegurando asi la dosis requerida.
Util en mezclas de formulacion
polvo debido a la excelente
humectacion que induce. Mejora la
penetracion de agroquimicos y
reduce la formacién de espuma que

se genera en las mezclas. Disponible
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en presentaciones de 100, 250 y
1000 CC.

AGREX RP

Es un producto que actia como
penetrante, dispersante y humectante
para hacer mejor uso del agua ya sea
de riego o de aspersion. El producto
hace que se rompa la tension
superficial del agua logrando que
ésta penetre en espacios donde
normalmente seria sumamente dificil
hacerlo, provocando asi mayor
retencion de humedad. Cuando es
utilizado para mejorar riegos, se
logran bulbos de
agua mas uniformes y amplios, como
consecuencia nos da  mayor
eficiencia en el uso del agua.
Disponible en presentaciones de 100,
250, 500 y 1000 CC.

AGROVERDOL

Composicion: 16 — 16 — 12
Disponible en presentaciones de 250,
500 y 1000 CC.

AGROTAFOL
CALCIO BORO

Corrector foliar de Calcio y Boro
con rapida absorcién, su formula con
el 6% de calcio y el 3 % de boro, es
facilmente absorbido por las plantas
a través de las hojas y/o raices. El
calcio estimula el desarrollo de raices

y hojas y el boro, aumenta
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el rendimiento, previene el corazén
hueco, podredumbre apical, rajada de
frutos y problemas en la corteza.
Composicion: 4% n — CaO 6% — B
3%. Disponible en presentaciones de
250, 500 y 1000 CC.

AGROTAFOL
ESPIGARROZ

ik |y

Composicion: 6% Aminoacidos y 25
ppm de Giberelico + 1,5% MgO +
1% S+1% Mn+1% Zn+1% Cu.
Disponible en presentaciones de 250,
500y 1000 CC.

CITOQMAX

Se utiliza para promover raices,
hojas, flores y frutos. Composicion:
100 ppm Citoquininas.

Disponible en presentaciones de 100,
500y 1000 CC.

IMPULMAX

Composicion: N 0,96%, Complejo
Hormonal 170PPM,
Complejo Aminoacidos 4,8%, Mg
0,14%, Zn 0,37%, S 0,4%, B 0,3%.
Disponible en presentaciones de 100
y 1000 CC.
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AGROTAFOL
FERRUM

Aplicar durante la etapa de desarrollo
y ante la presencia de clorosis 500
CC. A 1000 CC. / 200 Lt
Composicion: Quelato de Fe al 5% +
3% aa.

Disponible en presentaciones de 250
y 500 CC.

AGROTAFOL
FOSFITO

iqui

Inductor de Fitoalexinas y efecto
Fungistatico de uso agricola a base de
Fosfito Potésico que contiene 40% de
Fosforo y 26% de Potasio. Activa el
mecanismo de defensa de la planta
ademas de ser un valioso aporte de
Fésforo y Potasio. Composicion:
40% P205 — 26% K20

Disponible en presentaciones de 250,
500y 1000 CC.

AGROTAFOL
KPLUS

AGROTASOW _.'ar

=,

Composicion: 40% k20 + 0,1%
Acidos hiimicos.

Disponible en presentaciones de 500
y 1000 CC.
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AGROTAFOL
SILICA

Se aplica en drench Sistema de riego.
Composicion: silicio 26% — K20
17%.

Disponible en presentaciones de 250,
500y 1000 CC.

AGROTAFOL
ZINC

Se aplica a cultivos de banano,
sandia, zapallo, pepino, melon,
calabaza, tomate, tabaco, pimiento,
papa, berenjena, tomate de arbol,
naranjilla, fréjol, lenteja, soya, mani,
haba, arveja y cebolla. Composicion:
11% Zinc + 7% s + 1% Aminoé&cidos.
Disponible en presentaciones de 500
y 1000 CC.

ORGANIC
POWER

Composicion: 7% N, 4,33% p205, 2,
28K20 CaO 0,3% MgO 0,12% Fe
0,062% 5% AH.
Disponible en presentaciones de 250,
500y 1000 CC.

PROFESIONAL
CALCIO

Aplicaciones tempranas al momento
del cuajado de los frutos, primeras
ramillas en tomate; formacion de la
espiga en cereales. 500 ml. por 200
Lt. Composicion: Metalosato  de
calcio 23% como CaO (16.42%
Ca) relacion 1.4 CaO / Ca + 8% aa.
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Disponible en presentaciones de 500
y 1000 CC.

AGROTAFOL
RAIZ FORTE

Induce y estimula el crecimiento
radicular y engrosamiento de los
tallos, reduce el tiempo de adaptacion
al campo luego de trasplantes. Ideal
para uso en viveros. (Puede ser
utilizado en fertirriego).
Composicion: 20,4% P205 — 400
ppm IBA.

Disponible en presentaciones de 500
y 1000 CC.

Fuente: Agrota Cia. Ltda.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.

2.2 Recursos

2.2.1 Maquinaria

Para poder llevar a cabo el proceso de envasado de productos liquidos, la empresa

mantiene actualmente maquinaria que le permite desarrollar con normalidad su

proceso productivo.

A continuacion, se detalla las maquinas con las cuales se desarrollan las actividades

diarias:

Monta Carga. - Este es utilizado para acomodar y sostener los tanques que contienen

cada uno de los productos a ser envasados. Esta herramienta debe ser manipulada

correctamente y elevada hasta la altura adecuada seguln la presentacion a envasar.

llustracién 2. Monta Carga
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Fuente: Planta de envasado Agrota Cia. Ltda.

Balanza Century. - La planta cuenta con 2 balanzas Century Tools. Estas balanzas
son utilizadas para verificar el peso de cada producto envasado de acuerdo a las
especificaciones pre definidas por presentacion.

llustracién 3. Balanza Century

Fuente: Planta de envasado Agrota Cia. Ltda.

Fijadora de precio: Esta maquina es utilizada para plasmar en cada etiqueta el nimero

de lote, fecha de emision y expiracién del producto envasado.

llustracién 4. Fijadora de precio

Fuente: Planta de envasado Agrota Cia. Ltda.
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Selladora magnética de induccion. - Por la banda se pasa cada producto previamente
envasado, pesado y tapado para que asi el linner selle el producto y evite que este se

riegue, esta maquina sirve unicamente para las presentaciones de 100 CC y 250 CC.

lustracion 5. Selladora magnética de induccion

Fuente: Planta de envasado Agrota Cia. Ltda.

Selladora de linner. - Su funcién es el sellado del producto. A diferencia de la
selladora magnética de induccidn, esta maquina se utiliza para las presentaciones de
500 y 1000 CC y el procedimiento se realiza tapa por tapa. La planta tiene 2

selladoras de linner.

llustracion 6. Sellado de linner

Fuente: Planta de envasado Agrota Cia. Ltda.
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Horno. - Se adquirio recientemente debido a la tecnologia de termoencogible adoptada

por la empresa en la actualidad. Este horno es utilizado para el sellado del

termoencogible.

llustracion 7. Horno para termoencogible

Fuente: Planta de envasado Agrota Cia. Ltda.

Balanza Eléctrica. - Esta es utilizada para poder verificar el peso de cada una de las
cajas de producto envasado, segun parametros previamente establecidos. Si este

cumple con los requerimientos se procedera al envio a las bodegas de productos

terminados. ., L.
llustracién 8. Balanza Eléctrica

Fuente: Planta de envasado Agrota Cia. Ltda.
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2.2.2 Recurso Humano

En la planta de envasado de Agrota laboran 9 personas, de las cuales:

Cinco personas estan en contacto directo con el producto a envasar; Cada
trabajador cumple con diferentes funciones, sin embargo, se evita la
especializacion esto quiere decir, que se trata de que todos los trabajadores
cumplan y conozcan el proceso de envasado, esto se logra mediante la rotacion
semanal de las funciones mediante un cronograma.

Bodeguero de producto terminado. - Su funcion principal es recibir la
produccion programada del dia, mediante un sistema de pesado de caja y la
cantidad de cajas que ha recibido. Otra funcion importante es la impresion de
las facturas de la mercaderia a ser despachada y entregada al departamento de
despachos para continuar con el proceso de venta.

Despachos. - la funcién principal es realizar un control del producto que se va
a despachar, para que este salga de las instalaciones de Agrota en perfectas
condiciones. Ademas, el responsable de este departamento se encarga de
generar las guias de remision y de entregar las mismas a las empresas que
transportan el producto.

Coordinador de Bodegas. - Se encarga del control de inventarios, tanto de
materia prima como de producto terminado, asi como de verificar fechas de
caducidad del producto que se va a envasar y del producto que se mantiene en
las bodegas. De la misma manera su funcién es mantener correctamente
actualizada y coordinada las consignaciones que se hacen a clientes y
vendedores, asi como a las tiendas “Su Campo” de Agrota.

Jefe de Produccion. - Su principal funcion es planear la produccion tanto de la
materia prima envasada en la planta de Agrota o de la produccién que se debera
tercerizar. Adicionalmente a esto se encarga de controlar y ayudar al
cumplimiento de los indicadores que se han implantado para toda la planta de
produccién. De la misma manera ayudar y controla que cada una de las
funciones se estén cumpliendo en todas las areas de produccién ya sean

bodegas o el mismo proceso de envasado.

2.3 Proceso de envasado
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2.3.1 Descripcion del proceso

El proceso de envasado que sigue Agrota, es un proceso sencillo, sin embargo, cuenta
con siete sub-procesos los cuales tienen que ser desarrollados en conjunto para poder
lograr obtener un producto terminado, es decir, tener un producto empacado en su
correspondiente caja para proceder con el almacenamiento en la bodega de producto
terminado.
1. Impresion en etiquetas

1.1 Limpieza del cabezal

1.2 Encendido de la maquina

1.3 Calibracion de la maquina

1.4 Impresion de etiquetas: unidades

1.5 Pasar etiqueta al sistema encogible
2. Envasado

2.1 Traer el tanque

2.2 Destapar el tanque

2.3 Colocar la manguera

2.4 Virar el tanque

2.5 Subir el tanque con el hidraulico

2.6 Colocar correas en el tanque

2.7 Acomodar el hidraulico segun la presentacién a envasar

2.8 Traer materia prima (envases)

2.9 Envasado

3. Pesado
3.1 Pesar
3.2 Limpieza del pico del envase y tapado.
4. Sellado / pitado
4.1 Traer la pitadora o Selladora
4.2 Alistar la pitadora o selladora y calibrar segln presentacion
4.3 Pruebas
4.4 Sellado de linner
5. Colocado del termo encogible o etiqueta
5.1 Revisar el precio acorde a las etiquetas
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5.2 Colocado del termo encogible o Pegado de etiqueta
6. Termoencogible

6.1 Llevar el horno lo mas cerca de la mesa en la que se coloca el envase con el

termo encogible (2 personas)

6.2 Conectar el horno

6.3 Encendido

6.4 Calentado del horno

6.5 Sellado de termoencogible por envase
7. Armado de cajas

7.1 Traer las cajas

7.2 Armado

7.3 Poner goma para el sellado

7.4 Sellar con cinta

7.5 Llevar cajas cerca del horno

7.6 Llenar los datos de las cajas
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2.3.2 Gréfica levantamiento del proceso

[lustracion 9. Diagrama del levantamiento del proceso

Calibracién de la Impresion de

Encendido de la

Limpieza del . :
cabezal maquina maauina etiquetas

29



Subir el tanque Colocar correas al Acomodar segtin Dotacion de
con hidraulico tanque la presentacion materia prima

Envasado

v
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Sellado de linner Sellado de linner Limpieza de pico y _
presentaciones 100 y 250 CC. presentaciones 500 y 1000 CC. tapado Pesaje

Revision de
precio en
etiqueta

Control de sellado Pegados de Colocado de Sellado de Producto
etiqueta termoencogible termoencogible terminado

Fuente: Planta de envasado Agrota Cia. Ltda.
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2.3.3 Diagrama de flujo de proceso

llustracién 10. Diagrama de flujo del proceso
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Fuente: Departamento de produccion, Agrota Cia. Ltda.






2.4 Distribucién de instalaciones

llustracion 11. Plano de la planta de produccién de Agroquimicos

PLANO DE LA PLANTA DE PRODUCCION DE AGROQUIMICOS
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Fuente: Departamento de produccion, Agrota Cia. Ltda.
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Capitulo I11: Estudio del trabajo

3.1 Generalidades

Se define al estudio de trabajo como un conjunto de técnicas, que permiten conocer el
trabajo de las personas en todos los aspectos relacionados, lo que conllevara al estudio
de todos los aspectos que influyen en la eficiencia, eficacia y economia del proceso o

sistema que se estudia con la finalidad de mejorarla.

Existen dos técnicas a utilizar:
e Ingenieria de métodos

e Medida del trabajo

3.1.1 Ingenieria de métodos

Segun el glosario recopilado por el Instituto Britanico de Normas, se puede
definir al estudio de métodos o ingenieria de métodos como el registro y el
examen critico y sistematico de los modos existentes y proyectados de llevar a
cabo un trabajo, como medio de idear y aplicar métodos mas sencillos y

eficaces de reducir costos (Como se cita en Neira, 2006, p. 14).

Cuya finalidad es incrementar la productividad eliminando movimientos y tiempos
innecesarios y aumentar los beneficios para la empresa, para poder llevar a cabo esta

técnica se debe analizar:

e Materia Prima, herramientas, etc.
e Espacios fisicos.
e Tiempos.

e Esfuerzos: mentales y fisicos.
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Medida del trabajo

Se puede definir a la medicion del trabajo como la técnica que busca establecer un
estdndar, para poder desarrollar una tarea establecida disminuyendo tiempos

innecesarios y de acuerdo a normas pre establecidas para la ejecucion de la misma.

El principal objetivo de la medicién del trabajo es eliminar o disminuir los tiempos
improductivos en su mayoria, y estos son tiempos en los cuales no genera ningun valor

afadido.

Existen dos tipos de tiempos improductivos que son: imputables al trabajador, por
ejemplo; atrasos, faltas injustificadas, ritmo lento, escaza calidad del trabajo, etc. E
imputables a la direccion; escasa planificacion, suministro inadecuado de materia
prima y herramientas, no obligar e incentivar al cumplimiento de normas de seguridad
e higiene, etc., estas son pasadas por alto, sin embargo las primeras tienen que ser

reducidas o eliminadas (Neira, 2006).

Como Neira (2006) establece, que la medida de trabajo ademas de revelar los tiempos

improductivos, se puede utilizar en:

e Evaluar el desempefio del trabajador comparando la produccién real durante
un periodo de tiempo dado con la produccidon estandar calculada por aplicacién
de la medida del trabajo.

¢ Planificar las necesidades de mano de obra para cualquier produccion futura.

e Calculas la capacidad disponible.

e Determinar costos de un producto.

e Evaluar los distintos procedimientos de trabajo; al considerar diferentes
métodos para un trabajo, la medida del mismo puede proporcionar la base para
la comparacion.

e Realizar diagramas de operaciones.

e Establecer incentivos.
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3.1.2 Suplementos u Holguras

Las lecturas con crondmetro de un estudio de tiempos se toman a lo largo de un periodo
relativamente corto. Por lo tanto, el tiempo normal no incluye demoras inevitables,
que quiza ni siquiera fueron observadas, asi como algunos otros tiempos perdidos
legitimos (Niebel & Freivalds, 2009, pag. 366).
De esta manera se establecen suplementos u holguras que se aplican a tres partes del
proceso:
1) El tiempo de ciclo total. - compensa demoras como necesidades personales,
limpieza de la estacion de trabajo y lubricacion de la maquina.
2) Unicamente al tiempo de maquina. - incluyen tiempo para mantenimiento de
las herramientas y la varianza en la energia.
3) Unicamente tiempo de esfuerzo manual.- incluyen fatiga y ciertas demoras
inevitables (Niebel & Freivalds, 2009).

Con frecuencia se usan dos métodos para desarrollar los datos de holgura estandar. El
primero es la observacién directa que es un método tedioso por el tiempo que el
observador debe estudiar el proceso y con riesgo de tomar muestras demasiadas
pequefias provocando asi resultados sesgados. La segunda técnica implica estudios de
muestreo de trabajo, que consiste en tomar un ndmero grande de observaciones
aleatorias por lo que se necesita solo tiempo parcial o un servicio intermitente del

observador.

Existen dos tipos de holguras:

1) Holguras constantes:

e Necesidades personales. - incluyen las interrupciones del trabajo para mantener
el bienestar general del empleado.

e Fatiga béasica. - toma en cuenta la energia que se consume para realizar el
trabajo y aliviar la monotonia.

2) Holguras variables

e Suplemento por trabajar de pie

e Postura anormal. - se basan en consideraciones metabolicas usando tres
aspectos basicos para el trabajo: sentado, parado y flexionado a fin de predecir

y comparar la energia consumida en distintas posturas.
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Fuerza muscular

Condiciones atmosféricas. - estas holguras se basan en un concepto obsoleto
del poder de enfriamiento y estan muy por debajo de las holguras de descanso
que se requieren.

Nivel de ruido. - estos niveles dependen de la duracion de la exposicion al ruido
que se tenga en el lugar de trabajo.

Nivel de iluminacién. - una tarea que esta por debajo de la iluminacion que se
recomienda tendra el 0%, la que estd muy por debajo del 2% y una tarea con
iluminacion bastante inadecuada el 5%.

Esfuerzo visual. - se refieren a la precision de los requerimientos visuales de la
tarea.

Esfuerzo mental. - el esfuerzo mental es muy dificil de medir con claridad por
lo que la variabilidad entre individuos que realizan la misma tarea es alta.
Monotonia. - se define como el resultado del uso repetido de ciertas facultades
mentales.

Tedio.- se aplica en elementos en los que existe el uso repetido de ciertos
miembros del cuerpo como dedos, brazos, manos o piernas (Niebel &
Freivalds, 2009).
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llustracion 12. Suplementos por descanso

Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Bsicos'

I. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar depic 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal ", F. Concentracion intensa
Ligeramente incomoda 0 1 A . 2
S i Trabajos de cierta precision 0 0
incomoda (inclinado) 2 3 . : .
, g Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incomoda (echado, 7 9 Trabaios de scisic
adtirado) m'.?'n:s' c gmn precisiono ¢ ¢
C. Uso de fuerza/energia muscular GR ';:i"-\ Higosos
(Levantar, tirar, empujar) s
Peso levantado [kg| Continuo 0 0
25 0 1 Intermitente y fuerte 2 2
5 | Intermitente y muy fuerte 5 s
10 3 4 Estridente y fuerte o
25 9 20 H. Tension mental
max Proceso bastante complejo 11
35,5 o Pricadts g i
- roceso complejo o atencion 4
D. Mala iluminacion dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 0 0 Muy complejo 8 8
potencia calculada I. Monotonia
Bastante por dc}"‘”"_. 22 Trabajo algo monGtono 0 0
Absolntamente nsuficieie 3 Trabajo bastante mondtono 1
E. Condiciones atmosféricas : .
R S Trabajo muy mondtono
Indice de enfriamiento Kata 4o muy 3 4 4
8 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2]
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: Organizacion Internacional del Trabajo (OIT)



3.2 Tiempos y Movimientos

3.2.1 Etapas para la medicion del trabajo

En el libro de Heizer y Render (2009) “Principios de administracion de operaciones”

se establecen 8 pasos para realizar un estudio de tiempos:

1. Definir la tarea a estudiar

En este caso, son varias las tareas con las que se va a realizar el estudio de tiempos, ya

que constituyen un proceso productivo. A continuacion, se enumeran cada una de las

tareas a ser estudiadas; Impresion en etiquetas, Envasado, Pesado, Sellado / Pitado,

Colocado del termoencogible o etiqueta, Termoencogible y Armado de cajas.

2. Dividir la tarea en elementos precisos

Para poder materializar cada tarea antes mencionada se debe seguir una serie de pasos

0 elementos que estan conectados entre si, en el momento que se realizo el

levantamiento del proceso se pudo notar de algunos factores que necesitan ser

activados o encendidos para ese envasado en particular por lo que se considero

incluirlos en esta lista.

Tabla 4. Proceso de envasado

Agrota Cia. Ltda.

Proceso de Envasado

Tarea

Elemento

Impresion de etiquetas

Impresion de etiquetas: unidades

Acomodar el hidraulico segun la presentacion a envasar

Envasado Traer materia prima (envases)
Envasado
Pesar
Pesado

Limpieza del pico del envase y tapado

Sellado/Pitado

Alistar la pitadora o selladora y calibrar segun presentacion

Pruebas

Sellado de linner

Colocado de
termoencogible o etiqueta

Revisar el precio acorde a las etiquetas

Colocado del termoencogible o pegado de etiqueta

Sellado del termoencogible por envase

Armado

Llenar los datos de las cajas

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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3. Decidir cuantas veces se medira la tarea (muestras necesarias)
Para realizar el estudio de tiempos se ha decidido tomar una muestra de 5 para cada
elemento del proceso, se tomd este nUmero de muestras porque el proceso que esta en
estudio, se lleva acabo de una manera muy tradicional y artesanal con maquinaria

sencilla y de facil manipulacion y es un proceso relativamente sencillo y monétono.

4. Medir el tiempo y registrar los tiempos elementales y las calificaciones de
desempefio
Los tiempos han sido registrados en tablas separadas por viscosidad del producto y
presentaciones disponibles de cada uno, hay que recordar que se mantiene tres
viscosidades alta, media y baja; y cada una de estas tienen presentaciones de 1000 cc,
500 cc, 250 cc y 100 cc.

La calificacion de desempefio o ritmo normal es considerada como el factor que
genera el tiempo normal del proceso. Este factor se establece a consideracion de la
persona o profesional encargado del estudio de tiempos, es definido también como una
medida de velocidad normal del trabajo. La velocidad normal se establece con 1,
cuando el ritmo disminuye o esta por debajo de este se establece un valor <1y si el

ritmo de trabajo es acelerado o superior al normal se establecera con un valor >1.

5. Calcular el tiempo observado (real) promedio

El tiempo real promedio se calcula aplicando la siguiente férmula:

¥ Tiempos cronometrados por elemento

Tiempo real promedio (TR)=

NUmero de muestras

6. Determinar la calificacion de desempefio y calculo del tiempo normal
En el estudio que se esta llevando a cabo se ha decidido establecer una calificacion de
desempefio <1 (0,95), dado que cuando se realiz6 el levantamiento del proceso los
trabajadores eran mucho mas rapidos en realizar cada una de las actividades (para el

correcto levantamiento del proceso se observd cuatro veces el proceso productivo), sin
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embargo, cuando se empezd a cronometrar cada elemento el ritmo de trabajo

disminuyo en un porcentaje minimo.

Para poder calcular el tiempo normal (TN) se tiene primeramente calcular el tiempo
real (TR) y establecer la calificacion de desempefio (RN), una vez que tengamos esta

informacion se procede a realizar el siguiente calculo:

Tiempo normal (TN) = Tiempo real promedio (TR)xRitmo normal (RN)

7. Tiempo normal total
Se procede a realizar una sumatoria total de los tiempos normales de cada elemento

para determinar el tiempo normal de una tarea

8. Caélculo del tiempo estandar (TE)
Es un ajuste que se realiza al tiempo normal total de ejecucion de una tarea, para
calcular este tiempo se debe proporcionar factores de holgura dentro de los cuales se
encuentran suplementos constantes y suplementos variables, para continuar con el
estudio se ha decidido regirnos a la Tabla de suplementos por descanso de la

Organizacién Internacional del Trabajo (OIT).
9. Calculo de tiempo estandar
Luego de ya establecidos que suplementos se asignara a cada tarea y a cada trabajador
se procede a realizar el siguiente calculo con la finalidad de obtener el tiempo estandar
(TE).
Tiempo estandar (TE)= Tiempo normal (TN) (1+k)
Factor de holgura (k) = KT / 100
A continuacién, se desarrollaran los puntos anteriormente enumerados, se definira la

calificacion del trabajo o ritmo normal, los factores de holgura y se procedera a calcular

el tiempo estandar de cada tarea por viscosidad y presentacion.
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3.2.2 Tablas de Permisibilidades o Factor de holgura

Se desarrollaron las tablas de permisibilidades u holguras de cada una de las tareas del

proceso de envasado, a continuacion, se establecen cada una de ellas las cuales

posteriormente seran utilizadas para determinar el tiempo estandar del cada elemento.

Tabla 5. Permisibilidades: Impresion en etiquetas

AGRQTA Agrota Cia. Ltda.
T Tabla de permisibilidades
Tarea: Impresion en etiquetas Tabla: 1de 6
Suplementos constantes Suplementos variables
Hombre o Suple::ento Suplemento . ioncen;ra;io.n M:no:o.ma: FACTOR DE (e {1+(k%/100n
MUjer p base por In ensa.. rabajos rabajo HOLGURA (KT) =
necesidades . precisos o bastante
personales fatiga fatigosos monotono
Hombres 5 4 2 1 12 1,12
Fuente: Suplementos por descanso, OIT.
Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
Tabla 6. Permisibilidades: envasado
AGRQTA Agrota Cia. Ltda.
o Tabla de permisibilidades
Tarea: Envasado | Tabla: 2 de 6
Suplementos constantes Suplementos variables
Suplemento Concentracion
Homb i .
omoreo | T o | Suplemento | Usode | itensa: | abalo| FACTOR DE HOLGURA (KT) KT = (1+{k%/100)
Mujer . base por | fuerzafenergia |  Trabajos
necesidades ) . bastante monotono
fatiga muscular: 25 kg | precisos o
personales fatigosos
Hombres 5 4 9 2 1 21 121

Fuente: Suplementos por descanso, OIT.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Tabla 7. Permisibilidades: Pesado

AGR@TA Agrota Cia. Ltda.
T Tabla de permisibilidades
Tarea: Pesado I Tabla:3de 6
Suplementos constantes Suplementos variables
Hombre o Suplemento Suplemento con'cetmrac-ién
. por P | e onotonta: Trabajo| FACTOR DE HOLGURA (KT) | KT= (1+(k%/100))
Mujer . base por | Trabajar de pie Trabajos
necesidades . bastante monotono
fatiga precisos o
personales fatigosos
Hombres 5 4 2 2 1 23 1,23

Fuente: Suplementos por descanso, OIT.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefa P.

Tabla 8. Permisibilidades: Sellado o pitado de termoencogible

AGR@TA Agrota Cia. Ltda.
T Tabla de permisibilidades
Tarea: Sellado o pitado | Tabla: 4 de 6
Suplementos constantes Suplementos variables
Hombre o Suplemento sl . Conlcentracién
. por uplemento) | Imtemsa g otonia: Trabajo | FACTOR DE HOLGURA (KT) [K% = (1+(k%/100))
Mujer , base por | Trabajar de pie Trabajos
necesidades ) bastante monotono
fatiga precisos o
personales fatigosos
Hombres 5 4 2 2 1 14 1,14

Fuente: Suplementos por descanso, OIT.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefa P.

Tabla 9. Permisibilidades: Colocado de termoencogible o etiqueta

Agrota Cia. Ltda.

AGR@TA
T Tabla de permisibilidades

Tarea: Colocado de termoencogible o etiqueta | Tabla:5de 6
Suplementos constantes Suplementos variables
Hombre o Suplemento Supl t CD"_“-‘“"a‘fif'“
. por uplemento o IMeNsa: |\ honatonia: Trabajo | FACTOR DE HOLGURA (KT) | KT = (1+(k%/100))
Mujer . base por Trabajar de pie Trabajos
necesidades X i bastante monotono
fatiga precisos o
personales fatigosos
Mujeres 7 4 4 2 1 18 1,18

Fuente: Suplementos por descanso, OIT.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Tabla 10. Permisibilidades: Armado de caja

AGRQTA

Agrota Cia. Ltda.
Tabla de permisibilidades

Tarea: Armado de caja | Tabla: 6 de 6
Suplementos constantes Suplementos variables
Hombre o Suplemento Suplemento cun-cimrac.ion

: por | meemsa o otonia: Trabajo| FACTOR DE HOLGURA (KT) | KT = (1+(k%/100))

Mujer . base por Trabajar de pie Trabajos

necesidades . ) bastante monotono

fatiga precisos o

personales fatigosos
Mujeres 7 4 4 2 1 18 1,18

Fuente: Suplementos por descanso, OIT.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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3.2.3 Hojas de Observaciones de tareas estudiadas (Segundos)

3.2.3.1 Viscosidad Alta
e Viscosidad Alta 1000 cc

Tabla 11. Hoja de observacion viscosidad alta 1000 cc

AGROTA CIA. LTDA AGRC/’TA
HOJA 1 DE 6 Produttedad esponsabe
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 1000 ml
PROCESO: IMPRESION EN ETIQUETAS
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 7T | | 5 T T TR | rN ™
Impresion en etiquetas 229 | 24 ] 2 [ 3 [ 301 127 | 254 | 095 2,41
Tiempo normal del ciclo 2,41
Factor de holgura 1,12
Tiempo estandar 2,70
AGROTA CIA. LTDA AGR(J:’TA
HOJA 2DE 6 .,
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 1000 ml
PROCESO: ENVASADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 5 T R RN ™
Acomodar el hidraulico seglin la presentacién a envasar 5,93 4,9 5,56 6,75 5,45 28,59 5,72 0,95 5,43
Receptar envases seglin presentacion a envasar 14,2 13,25 12,45 14,5 13,98 68,38 13,68 0,95 12,99
Envasado por unidad 9,45 11,35 9,13 9,98 7,53 47,44 9,49 0,95 9,01
Tiempo normal del ciclo 27,44
Factor de holgura 1,21
Tiempo estandar 33,20
AGROTA CIA. LTDA AGR(J:’TA
HOJA 3 DE 6
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 1000 ml
PROCESO: PESADO
CICLOS RESUMEN
1 2 3 4 5 T TR RN TN
Pesar 15,8 12,54 16,29 17,92 17,87 62,55 12,51 0,95 11,88
Limpieza de pico de botella y tapado 5,83 6,9 6,45 5,41 7,02 24,59 4,92 0,95 4,67
Tiempo normal del ciclo 16,56
Factor de holgura 1,23
Tiempo estandar 20,36
AGROTA CIA. LTDA AGR(J:’TA
HOJA 4 DE 6 Froducivcad esponsabio
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 1000 ml
PROCESO: SELLADO /PITADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 3 T R RN ™
Alistar la pitadora o selladora y calibrar segtin presentacion 43,85 40,90 42,75 41,35 40,89 209,74 41,95 0,95 39,85
Pruebas 7,93 7,95 8,35 7,58 6,80 38,61 7,72 0,95 7,34
Sellado de linner 3,05 2,31 2,16 2,93 2,93 13,38 2,68 0,95 2,54
Tiempo normal del ciclo 49,73
Factor de holgura 1,14
Tiempo estandar 56,69
AGROTA CIA. LTDA AGR(J:’TA
HOJA 5 DE 6 Produenodss
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 1000 ml
PROCESO: COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQUETA
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS 1 > 3 7 5 T R RN ™
Revisar el precio acorde a las etiquetas 11,25 10,35 11,02 10,78 11,54 54,94 10,99 0,95 10,44
Colocado del termo encogible 2,58 3,61 3,02 3,68 3,65 16,54 3,31 0,95 3,14
Sellado de termoencogible por envase 1,18 1,48 1,6 2,1 1,73 8,09 1,62 0,95 1,54
Tiempo normal del ciclo 15,12
Factor de holgura 1,18
Tiempo estandar 17,84
AGROTA CIA. LTDA AGR(J:’TA
HOJA 6 DE 6
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 1000 ml
PROCESO: ARMADO DE CAJAS
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 3 T R RN ™
Armado 3,57 4,45 3,85 4,76 3,86 20,49 4,10 0,95 3,89
Llenar los datos de las cajas 11,32 11,54 11,45 11,98 12,01 58,30 11,66 0,95 11,08
Tiempo normal del ciclo 14,97
Factor de holgura 1,18
Tiempo estandar 17,66

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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e Viscosidad Alta 500 cc

Tabla 12. Hoja de observacion viscosidad alta 500 cc

AGROTA CIA. LTDA AGRQTA
HOJA 1 DE 6 Producmdad responsaie]
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 500 ml
PROCESO: IMPRESION EN ETIQUETAS
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 7 3 7 5 T T T [ RN ™
Impresion en etiquetas 206 | 197 | 2 201 | 211 1015 [ 203 | 095 1,93
Tiempo normal del ciclo 1,93
Factor de holgura 1,12
Tiempo estandar 2,16
AGROTA CIA. LTDA AGR@TA
HOJA 2 DE 6 B /A —
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 500 ml
PROCESO: ENVASADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS 1 2 3 7 5 T TR RN ™
Acomodar el hidraulico segun la presentacion a envasar 5,93 4,9 5,56 6,75 5,45 28,59 572 0,95 5,43
Receptar envases segln presentacion 14,2 13,25 12,45 14,5 13,98 68,38 13,68 0,95 12,99
Envasado por unidad 10,52 9,42 9,78 8,7 10,2 48,62 9,72 0,95 9,24
Tiempo normal del ciclo 217,66
Factor de holgura 1,21
Tiempo estandar 33,47
AGROTA CIA. LTDA AGR@TA
HOJA3DE 6 B /A .
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 500 ml
PROCESO: PESADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS 1 2 3 7 5 T TR RN ™
Pesar 11 14,67 12,13 12,55 11,53 50,35 10,07 0,95 9,57
Limpieza de pico de botella y tapado 2,88 2,45 2,85 2,98 3,38 11,16 2,23 0,95 2,12
Tiempo normal del ciclo 11,69
Factor de holgura 1,23
Tiempo estandar 14,37
AGROTA CIA. LTDA AGR@TA
HOJA 4 DE 6 Proouchaded responable
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 500 ml
PROCESO: SELLADO/PITADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 5 T R RN ™
Alistar la pitadora o selladora y calibrar seglin presentacion 43,85 40,90 42,75 41,35 40,89 209,74 41,95 0,95 39,85
Pruebas 7,93 7,95 8,35 7,58 6,80 38,61 7,72 0,95 7,34
Sellado de linner 4,73 3,86 317 341 3,02 18,19 3,64 0,95 3,46
Tiempo normal del ciclo 50,64
Factor de holgura 1,14
Tiempo estandar 57,73

AGROTA CIA. LTDA

AGRh@Tﬁ

HOJA5DE 6

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 500 ml

PROCESO: COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 2 3 7 5 T R RN ™

Revisar el precio acorde a las etiquetas 11,25 10,35 11,02 10,78 11,54 54,94 10,99 0,95 10,44
Colocado del termoencogible 2,76 1,91 2,66 3,00 2,48 12,81 2,56 0,95 2,43
Sellado de termoencogible por envase 1,18 1,52 1,48 2,05 1,78 8,01 1,60 0,95 1,52
Tiempo normal del ciclo 14,39

Factor de holgura 1,18

Tiempo estandar 16,99

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 6 DE 6

AGRGTA

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 500 ml

PROCESO: ARMADO DE CAJAS
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 2 3 7 5 T R RN ™

Armado 2,46 3,38 3,55 3,68 3,80 16,87 3,37 0,95 3,21
Llenar los datos de las cajas 9,32 9,45 9,58 8,97 9,01 46,33 9,27 0,95 8,80
Tiempo normal del ciclo 12,01

Factor de holgura 1,18

Tiempo estandar 14,17

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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e Viscosidad Alta 250 cc

Tabla 13. Hoja de observacion viscosidad alta 250 cc

AGROTA CIA. LTDA

HOJA1DE 6

AGRQ@T

Produeimdd responsabl

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 250 ml

PROCESO: IMPRESION EN ETIQUETAS
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T | 0 | 3 | 7 | 5 T R | RN ™
Impresién en etiquetas 28 | 3 [ 198 | 22 | 21 1212 | 2424 | 095 2,30
Tiempo normal del ciclo 2,30
Factor de holgura 1,12
Tiempo estandar 2,58

AGROTA CIA. LTDA

AGR@TA

HOJA 2 DE 6
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 250 ml
PROCESO: ENVASADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 5 T R RN ™
Acomodar el hidraulico segiin la presentacién a envasar 5,93 4,9 5,56 6,75 5,45 28,59 572 0,95 5,43
Receptar envases seglin presentacion a envasar 14,2 13,25 12,45 14,5 13,98 68,38 13,68 0,95 12,99
Envasado por unidad 5,08 5,29 5,03 5,28 6,75 27,43 5,49 0,95 5,21
Tiempo normal del ciclo 23,64
Factor de holgura 1,21
Tiempo estandar 28,60
AGROTA CIA. LTDA AGR@TA
HOJA 3 DE 6 Prodsenndad responsai
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 250 ml
PROCESO: PESADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 2 3 7 5 T R RN ™
Pesar 573 4,83 592 5,82 5,42 22,3 4,46 0,95 4,24
Limpieza de pico de botella y tapado 2,56 2,43 3,42 3,32 33 11,73 2,35 0,95 2,23
Tiempo normal del ciclo 6,47
Factor de holgura 1,23
Tiempo estandar 7,95

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 4 DE 6

AGR @TA

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 250 ml

PROCESO: SELLADO/PITADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 2 3 7 5 T R RN ™

Alistar la pitadora o selladora y calibrar segin presentacion 43,85 40,90 42,75 41,35 40,89 209,74 41,95 0,95 39,85
Pruebas 7,93 7,95 8,35 7,58 6,80 38,61 7,72 0,95 7,34
Sellado de linner 1,75 157 1,59 1,65 1,28 7,84 157 0,95 1,49
Tiempo normal del ciclo 48,68

Factor de holgura 1,14

Tiempo estandar 55,49

AGROTA CIA. LTDA AGR@TA

HOJA 5 DE 6

Produchadsd e

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 250 ml

PROCESO: COLOCADO DE TERMO ENCOGIBLE O ETIQUETA
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 2 3 7 5 T R RN ™
Revisar el precio acorde a las etiquetas 11,25 10,35 11,02 10,78 11,54 54,94 10,99 0,95 10,44
Pegado de etiqueta 9,94 8,39 8,30 9,47 9,85 45,95 9,19 0,95 8,73
Tiempo normal del ciclo 19,17
Factor de holgura 1,18
Tiempo estandar 22,62
AGROTA CIA. LTDA AGR@TA
HOJA 6 DE 6 Produemdd responabl
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 250 ml
PROCESO: ARMADO DE CAJA
- CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 2 3 7 5 T R RN ™
Armado 4,36 4,45 4,00 3,98 4,56 21,35 4,27 0,95 4,06
Llenar los datos de las cajas 12,31 12,65 12,35 11,8 11,45 60,56 12,11 0,95 11,51
Tiempo normal del ciclo 15,56
Factor de holgura 1,18
Tiempo estandar 18,36

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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e Viscosidad Alta 100 cc

Tabla 14. Hoja de observacion viscosidad alta 100 cc

AGROTA CIA. LTDA AGR@TA
HOJA 1 DE 6 |
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 100 ml
PROCESO: IMPRESION EN ETIQUETAS
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS S 3 [ 3 5 T T 7 [ T N3
Impresién de etiquetas 1,7 [ 206 208 | 298 | 318 12 | 24 ] 095 2,28
Tiempo normal del ciclo 2,28
Factor de holgura 1,120
Tiempo estandar 2,55
AGROTA CIA. LTDA AGR@TA
HOJA 2 DE 6 e ]
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 100 ml
PROCESO: ENVASADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 2 3 7 5 T R RN ™
Acomodar el hidraulico segn la presentacién a envasar 5,93 4,9 5,56 6,75 5,45 28,59 5,72 0,95 5,43
Receptar envases seguin presentacion a envasar 14,2 13,25 12,45 14,5 13,98 68,38 13,68 0,95 12,99
Envasado por unidad 4,8 4,75 3,35 4,33 4,26 21,49 4,30 0,95 4,08
Tiempo normal del ciclo 22,51
Factor de holgura 1,21
Tiempo estandar 27,23

AGROTA CIA. LTDA

AGR@TA_

HOJA 3 DE 6
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 100 ml
PROCESO: PESADO
P CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 2 3 2 5 T R RN ™
Pesar 9,74 13,42 9,36 11,23 6,68 43,75 8,75 0,95 8,31
Limpieza de pico de botella y tapado 45 3,48 5,48 4,7 4 18,16 3,63 0,95 3,45
Tiempo normal del ciclo 11,76
Factor de holgura 1,23
Tiempo estandar 14,47
AGROTA CIA. LTDA AG R@TA_
HOJA 4 DE 6 i
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 100 ml
PROCESO: SELLADO /PITADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 2 3 2 5 T R RN ™
Alistar la pitadora o selladora y calibrar seglin presentacion 43,85 40,90 42,75 41,35 40,89 209,74 41,95 0,95 39,85
Pruebas 7,93 7,95 8,35 7,58 6,80 38,61 7,72 0,95 7,34
Sellado de linner 1,15 2,36 1,29 2,18 1,56 8,54 1,71 0,95 1,62
Tiempo normal del ciclo 48,81
Factor de holgura 1,14
Tiempo estandar 55,64

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 5 DE 6

AGRQTA |

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 100 ml

PROCESO: COLOCADO DE TERMO ENCOGIBLE O ETIQUETA
P CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 2 3 2 5 T R RN ™
Revisar el precio acorde a las etiguetas 11,25 10,35 11,02 10,78 11,54 54,94 10,99 0,95 10,44
Pegado de etiqueta 6,32 6,47 6,87 8,98 7,67 36,31 7,26 0,95 6,90
Tiempo normal del ciclo 17,34
Factor de holgura 1,18
Tiempo estandar 20,46
AGROTA CIA. LTDA AG R@TA_
HOJA 6 DE 6 o
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD ALTA DE 100 ml
PROCESO: ARMADO DE CAJAS
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 2 3 2 5 T R RN ™
Armado 3,36 4,45 4,60 4,35 3,90 20,66 4,13 0,95 3,93
Llenar los datos de las cajas 9,67 8,97 9,01 9,65 9,45 46,75 9,35 0,95 8,88
Tiempo normal del ciclo 12,81
Factor de holgura 1,18
Tiempo estandar 15,11

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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3.2.3.2 Viscosidad Media
e Viscosidad Media 1000 cc

Tabla 15. Hoja de observacion viscosidad media 1000 cc

AGROTA CIA. LTDA AGR@TA
HOJA 1 DE 6 Proguemdd resporsati
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 1000 ml
PROCESO: IMPRESION EN ETIQUETAS
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 7 3 T s T [ N3
Impresion de etiquetas 285 | 28 | 226 | 25 | 217 1258 | 2516 | 095 2,39
Tiempo normal del ciclo 2,39
Factor de Holgura 1,12
Tiempo estandar 2,68
AGROTA CIA. LTDA AGRQ@TA
HOJA 2 DE 6 rodnddad épcicata
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 1000 ml
PROCESO: ENVASADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 5 T T PR NT
Acomodar el hidraulico seglin la presentacion a envasar 5,31 6 5,45 5,65 5,55 27,96 5,59 0,95 5,31
Receptar envases seguin presentacion 15,2 16 15,67 15,01 15,99 71,87 15,57 0,95 14,80
Envasado por unidad 45 3,75 4,16 3,61 3,66 19,68 3,94 0,95 3,74
Tiempo normal del ciclo 23,85
Factor de Holgura 1,21
Tiempo estandar 28,85
AGROTA CIA. LTDA AGRQ@TA
HOJA 3 DE 6 Produthmasd responsabio
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 1000 ml
PROCESO: PESADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 5 T T PR NT
Pesar 15,8 12,54 16,29 17,92 17,87 80,42 16,08 0,95 15,28
Limpieza de pico de botella y tapado 5,83 6,9 6,45 5,41 7,02 31,61 6,32 0,95 6,01
Tiempo normal del ciclo 21,29
Factor de Holgura 1,23
Tiempo estandar 26,18
AGROTA CIA. LTDA AGRQ@TA
HOJA 4 DE 6
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 1000 ml
PROCESO: SELLADO PITADO
4 CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 3 T T PR NT
Alistar la pitadora o selladora y calibrar segtin presentacién 45,57 42,15 44,59 45,01 45,33 222,65 44,53 0,95 42,30
Pruebas 7,87 6,54 7,09 8,01 6,59 36,1 7,22 0,95 6,86
Sellado de linner 2,2 2,41 3,2 3,78 2,55 14,14 2,83 0,95 2,69
Tiempo normal del ciclo 51,85
Factor de Holgura 1,14
Tiempo estandar 59,11
AGROTA CIA. LTDA AGR@TA
HOJA 5 DE 6 Prodcnadad esporsate
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 1000 ml
PROCESO: COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQUETA
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 3 T T PR NT
Revisar el precio acorde a las etiquetas 8,76 8,01 7,57 8,15 8,55 41,04 8,21 0,95 7,80
Colocado del termoencogible 5,85 5,75 52 6,63 6,97 30,4 6,08 0,95 5,78
Sellado de termoencogible por envase 1,11 1,85 2,81 13 1,56 8,63 1,73 0,95 1,64
Tiempo normal del ciclo 15,21
Factor de Holgura 1,18
Tiempo estandar 17,95
AGROTA CIA. LTDA AGRQ@TA
HOJA 6 DE 6 Produthmasd responsabic
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 1000 ml
PROCESO: ARMADO DE CAJAS
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 2 3 7 5 T T PR NT
Armado 513 5,01 522 5,01 5,55 25,92 5,18 0,95 4,92
Llenar los datos de las cajas 16,7 15,3 16,67 16,01 16,55 81,23 16,25 0,95 15,43
Tiempo normal del ciclo 20,36
Factor de Holgura 1,18
Tiempo estandar 24,02

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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e Viscosidad Media 500 cc

Tabla 16. Hoja de observacion viscosidad media 500 cc

AGROTA CIA. LTDA+MM2:V53 AGR
HOJA 1 DE 6
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 500 ml
PROCESO: IMPRESION EN ETIQUETAS
) CICLOS RESUMEN

DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 7] 3 ] Y 5 T T 7T | T
Impresién de etiquetas 2,06 | 2 [ 255 [ 25 [ 237 11,48 | 2,29 | 095 2,18
Tiempo normal del ciclo 2,18
Factor de Holgura 1,12
Tiempo estandar 2,44

AGROTA CIA. LTDA AGR

HOJA 2 DE 6

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 500 ml

PROCESO: ENVASADO
2 CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS 1 2 3 2 5 T T PR NT

Acomodar el hidraulico segun la presentacion a er| 5,93 6 5,57 5,11 4,56 27,17 5,43 0,95 5,16
Receptar envases 16,3 12,59 15,3 12,31 16,22 72,72 14,54 0,95 13,82
Envasado por unidad 3,23 4 2,8 3,15 3,1 16,28 3,26 0,95 3,09
Tiempo normal del ciclo 22,07

Factor de Holgura 1,21

Tiempo estandar 26,71

AGROTA CIA. LTDA AGR@ATA]

HOJA 3 DE 6
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 500 ml
PROCESO: PESADO
< CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS 1 2 3 2 5 T T PR NT
Pesar 9,68 8,12 8,67 8,55 10,75 45,77 9,15 0,95 8,70
Limpieza de pico de botella y tapado 3,75 2,63 4,72 4,02 4,52 19,64 3,93 0,95 3,73
Tiempo normal del ciclo 12,43
Factor de Holgura 1,23
Tiempo estandar 15,29

AGROTA CIA. LTDA AGROTA_

HOJA 4 DE 6
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 500 ml
PROCESO: SELLADO PITADO
DESCRIPCION DE ELEMENTOS CIcLOS RESUMEN
1 2 3 4 5 T T PR NT
Alistar la pitadora o selladora y calibrar segtn pred 45,57 42,15 44,59 45,01 45,33 222,65 44,53 0,95 42,30
Pruebas 7,87 6,54 7,09 8,01 6,59 36,1 7,22 0,95 6,86
Sellado de linner 2,56 3,46 2,32 2,72 2,47 13,53 2,71 0,95 2,57
Tiempo normal del ciclo 51,73
Factor de Holgura 1,14
Tiempo estandar 58,98
AGROTA CIA. LTDA AGR

HOJA 5 DE 6

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 500 ml

PROCESO: COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQUETA
< CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS 1 2 3 2 5 T T PR NT

Revisar el precio acorde a las etiquetas 8,76 8,01 7,57 8,15 8,55 41,04 8,21 0,95 7,80
Colocado del termo encogible 6 6,1 7,15 7,97 5,52 32,74 6,55 0,95 6,22
Sellado de termoencogible por envase 2,1 2,31 2,06 2,08 1,98 10,53 2,11 0,95 2,00
Tiempo normal del ciclo 16,02

Factor de Holgura 1,18

Tiempo estandar 18,90

AGROTA CIA. LTDA AGR@TA_

HOJA 6 DE 6
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 500 ml
PROCESO: ARMADO DE CAJAS
DESCRIPCION DE ELEMENTOS CIcLOS RESUMEN
1 2 3 4 5 T T PR NT
Armado 5,13 5,01 5,22 5,01 5,55 25,92 5,18 0,95 4,92
4Llenar los datos de las cajas 16,7 15,3 16,67 16,01 16,55 81,23 16,25 0,95 15,43
Tiempo normal del ciclo 20,36
Factor de Holgura 1,18
Tiempo estandar 24,02

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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e Viscosidad Media 250 cc

Tabla 17. Hoja de observacion viscosidad media 250 cc

AGROTA CIA. LTDA+XX2:AG49 AGR@TA
HOJA 1 DE 6 Prodenedad esporsal
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 250 ml
PROCESO: IMPRESION EN ETIQUETAS
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T T 7 T 3 T 7 T T T T [ *R T
Impresién de etiquetas 208 | 21 | 235 | 198 [ 25 1101 | 2202 | 095 2,09
Tiempo normal del ciclo 2,09
Factor de Holgura 1,12
Tiempo estandar 2,34
AGROTA CIA. LTDA AGR@TA
HOJA 2 DE 6 cdbended esporsa
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 250 ml
PROCESO: ENVASADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS 1 > 3 2 5 T T PR NT
|Acomodar el hidraulico segun la presentacién a envasar 6,31 5,55 5,21 5,99 4,99 28,05 5,61 0,95 5,33
Receptar envases 14,21 14,59 15,3 14,51 15 73,61 14,72 0,95 13,99
Envasado por unidad 3,63 2,25 1,93 4,16 2,78 14,75 2,95 0,95 2,80
Tiempo normal del ciclo 22,12
Factor de Holgura 1,21
Tiempo estandar 26,76

AGROTA CIA. LTDA

AGR@TA

HOJA 3 DE 6
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 250 ml
PROCESO: PESADO
< CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS 1 > 3 2 5 T T PR NT
Pesar 6,58 7,12 12,12 8,08 6,63 40,53 8,11 0,95 7,70
Limpieza de pico de botella y tapado 3,43 2,83 2,45 2,66 3,35 14,72 2,94 0,95 2,80
Tiempo normal del ciclo 10,50
Factor de Holgura 1,23
Tiempo estandar 12,91

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 4 DE 6

AGR @TA

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 250 ml

PROCESO: SELLADO PITADO
. CICLOS RESUMEN

DESCRIPCION DE ELEMENTOS 1 > 3 2 5 T T PR NT
Alistar la pitadora o selladora y calibrar segin presentacion 45,57 42,15 44,59 45,01 45,33 222,65 44,53 0,95 42,30
Pruebas 7,87 6,54 7,09 8,01 6,59 36,1 7,22 0,95 6,86
Sellado de linner 2,91 2,06 2,68 2,66 3,45 13,76 2,75 0,95 2,61
Tiempo normal del ciclo 51,78

Factor de Holgura 1,14

Tiempo estandar 59,03

AGROTA CIA. LTDA

AGRQTA

HOJA 5 DE 6
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 250 ml
PROCESO: COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQUETA
) CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 5 T T PR NT
Revisar el precio acorde a las etiquetas 8,76 8,01 7,57 8,15 8,55 41,04 8,21 0,95 7,80
Colocado del termoencogible N/A N/A N/A N/A N/A 0 0,00 0,95 0,00
Pegado de etiqueta 5,75 6,78 6,2 7,05 8,27 34,05 6,81 0,95 6,47
Tiempo normal del ciclo 14,27
Factor de Holgura 1,18
Tiempo estandar 16,84
AGROTA CIA. LTDA AGR@TA
HOJA 6 DE 6 Produenvad sponsa
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 250 ml
PROCESO: ARMADO DE CAJAS
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS 1 2 3 2 5 T T PR NT
[Armado 5,13 5,01 5,22 5,01 5,55 25,92 5,18 0,95 4,92
Llenar los datos de las cajas 16,7 15,3 16,67 16,01 16,55 81,23 16,25 0,95 15,43
Tiempo normal del ciclo 20,36
Factor de Holgura 1,18
Tiempo estandar 24,02

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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e Viscosidad Media 100 cc

Tabla 18. Hoja de observacion viscosidad media 100 cc

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 1 DE 6

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 100 mi

PROCESO: IMPRESION EN ETIQUETAS
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS I 5 I 3 I 7 5 T T [ NT
Impresion de etiquetas 285 | 28 | 23 | 28 2,35 131 [ 262 | 095 2,5
Tiempo normal del ciclo 2,5
Factor de Holgura 1,1
Tiempo estandar 28
AGROTA CIA. LTDA AGRQTA
HOJA 2 DE 6 Produtvdad esponsatie
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 100 mi
PROCESO: ENVASADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS 1 > 3 7 3 T T PR NT
Acomodar el hidraulico seglin la presentacién a envasar 6,31 53 5,11 5,57 5,98 28,27 5,65 0,95 5,37
Receptar envases 14,14 15,6 15,7 15,34 13,23 74,01 14,80 0,95 14,06
Envasado por unidad 1,88 1,86 2,38 2,16 2,06 10,34 2,07 0,95 1,96
Tiempo normal del ciclo 21,40
Factor de Holgura 1,21
Tiempo estandar 25,89

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 3 DE 6
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 100 ml
PROCESO: PESADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 2 3 7 3 T T PR NT
Pesar 4,78 6,57 7,52 4,36 5,33 28,56 571 0,95 5,43
Limpieza de pico de botella y tapado 2,03 1,99 2,48 2,66 2,35 11,51 2,30 0,95 2,19
Tiempo normal del ciclo 7,61
Factor de Holgura 1,23
Tiempo estandar 9,36

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 4 DE 6

AGRQ@TA

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 100 mi

PROCESO: SELLADO PITADO
4 CICLOS RESUMEN

DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 3 T T PR NT
Alistar la pitadora o selladora y calibrar seglin presentacion 45,57 42,15 44,59 45,01 45,33 222,65 44,53 0,95 42,30
Pruebas 7,87 6,54 7,09 8,01 6,59 36,1 7,22 0,95 6,86
Sellado de linner 2,23 4 2,23 2,15 2,58 13,19 2,64 0,95 2,51
Tiempo normal del ciclo 51,67

Factor de Holgura 1,14

Tiempo estandar 58,90

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 5 DE 6

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 100 mi

PROCESO: COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQUETAS
. CICLOS RESUMEN

DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 2 3 7 5 T T PR NT
Revisar el precio acorde a las etiquetas 8,76 8,01 7,57 8,15 8,55 41,04 8,21 0,95 7,80
Colocado del termoencogible N/A N/A N/A N/A N/A 0 0,00 0,95 0,00
Pegado de etiqueta 6,2 5,92 5,95 6,02 6,32 30,41 6,08 0,95 5,78
Tiempo normal del ciclo 13,58

Factor de Holgura 1,18

Tiempo estandar 16,02

AGROTA CIA. LTDA

AGR

HOJA 6 DE 6
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD MEDIA DE 100 mi
PROCESO: ARMADO DE CAJAS
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 2 5 T T PR NT
Armado 513 5,01 522 5,01 5,55 25,92 5,18 0,95 4,92
Llenar los datos de las cajas 16,7 15,3 16,67 16,01 16,55 81,23 16,25 0,95 15,43
Tiempo normal del ciclo 20,36
Factor de Holgura 1,18
Tiempo estandar 24,02

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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3.2.3.3 Viscosidad baja
e Viscosidad Baja 1000 cc

Tabla 19. Hoja de observacion viscosidad baja 1000 cc

AGROTA CIA. LTDA AGRQ@TA
HOJA 1 DE 6 Prodechadad responsable
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 1000 ml
PROCESO: IMPRESION EN ETIQUETAS
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T T 7 T 3 T 7 [ 5 T T % [ =R N3
Impresion de etiquetas 285 | 28 [ 297 [ 211 | 3 1373 [ 2746 [ 095 2,6
Tiempo normal del ciclo 2,6
Factor de Holgura 11
Tiempo estandar 29
AGROTA CIA. LTDA AGRQTA
HOJA 2 DE 6 Prodechadad responsable
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 1000 ml
PROCESO: ENVASADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS 1 > 3 2 5 T T PR NT
Acomodar el hidrdulico segln la presentacion a envasar 6,31 5,22 5,57 5,9 5 28 5,60 0,95 5,32
Receptar envases seglin presentacion 14,21 15,96 15,33 15,89 16,14 77,53 15,51 0,95 14,73
Envasado por unidad 8,57 6,83 8,89 9.9 9,07 43,26 8,65 0,95 8,22
Tiempo normal del ciclo 28,27
Factor de Holgura 1,21
Tiempo estandar 34,21
AGROTA CIA. LTDA AGRQ@TA
HOJA 3 DE 6 "
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 1000 ml
PROCESO: PESADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 2 3 7 5 T T PR NT
Pesar 13,09 11,35 12,33 14,32 14,27 65,36 13,07 0,95 12,42
Limpieza de pico de botella y tapado 5,53 4,63 5,46 6,16 575 27,53 551 0,95 5,23
Tiempo normal del ciclo 17,65
Factor de Holgura 1,23
Tiempo estandar 21,71
AGROTA CIA. LTDA AGROTA
HOJA 4 DE 6 Producimdsd responsable
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 1000 ml
PROCESO: SELLADO PITADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 2 3 7 5 T T PR NT
Alistar la pitadora o selladora y calibrar segtin presentacion 45,57 42,15 44,59 45,01 45,33 222,65 4453 0,95 42,30
Pruebas 7,87 6,54 7,09 8,01 6,59 36,1 7,22 0,95 6,86
Sellado de linner 2,27 2,43 3,35 2,73 1,65 12,43 2,49 0,95 2,36
Tiempo normal del ciclo 51,52
Factor de Holgura 1,14
Tiempo estandar 58,74
AGROTA CIA. LTDA AGRQ@TA
HOJA 5 DE 6 Producmdodresposati
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 1000 ml
PROCESO: COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQUETA
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 3 T T PR NT
Revisar el precio acorde a las etiquetas 8,76 8,01 7,57 8,15 8,55 41,04 8,21 0,95 7,80
Colocado del termoencogible 3,65 3,56 3,31 3,65 2,46 16,63 3,33 0,95 3,16
Sellado de termoencogible por envase 1,77 1,69 1,86 2,21 19 9,43 1,89 0,95 1,79
Tiempo normal del ciclo 12,75
Factor de Holgura 1,18
Tiempo estandar 15,04
|
AGROTA CIA. LTDA AGRQ@TA
HOJA 6 DE 6 Producidad resporsabe
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 1000 ml
PROCESO: ARMADO DE CAJAS
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 3 T T PR NT
Armado 5,13 5,01 5,22 5,01 5,55 25,92 5,18 0,95 4,92
Llenar los datos de las cajas 16,7 15,3 16,67 16,01 16,55 81,23 16,25 0,95 15,43
Tiempo normal del ciclo 20,36
Factor de Holgura 1,18
Tiempo estandar 24,02

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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e Viscosidad Baja 500 cc

Tabla 20. Hoja de observacion viscosidad baja 500 cc

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 1 DE 6

AGR @TA

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 500 ml

PROCESO: IMPRESION EN ETIQUETAS
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 | 7 3 T T | PR NT
Impresion de etiquetas 285 | 28 297 | 211 ] 3 1373 | 2746 [ 095 2,6
Tiempo normal del ciclo 2,6
Factor de Holgura 11
Tiempo estandar 29

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 2 DE 6
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 500 ml
PROCESO: ENVASADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 3 T T PR NT
Acomodar el hidrdulico segln la presentacion a envasar 6,31 5,22 5,57 5,9 5 28 5,60 0,95 5,32
Receptar envases seglin presentacion 14,21 15,96 15,33 15,89 16,14 77,53 15,51 0,95 14,73
Envasado por unidad 8,57 6,83 8,89 9,9 9,07 43,26 8,65 0,95 8,22
Tiempo normal del ciclo 28,27
Factor de Holgura 1,21
Tiempo estandar 34,21

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 3 DE 6
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 500 ml
PROCESO: PESADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 2 5 T T PR NT
Pesar 13,09 11,35 12,33 14,32 14,27 65,36 13,07 0,95 12,42
Limpieza de pico de botella y tapado 5,53 4,63 5,46 6,16 5,75 27,53 5,51 0,95 5,23
Tiempo normal del ciclo 17,65
Factor de Holgura 1,23
Tiempo estandar 21,71

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 4 DE 6

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 500 ml

PROCESO: SELLADO PITADO
. CICLOS RESUMEN

DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 5 T T PR NT
Alistar la pitadora o selladora y calibrar segtin presentacion 45,57 42,15 44,59 45,01 45,33 222,65 44,53 0,95 42,30
Pruebas 7,87 6,54 7,09 8,01 6,59 36,1 7,22 0,95 6,86
Sellado de linner 2,27 2,43 3,35 2,73 1,65 12,43 2,49 0,95 2,36
Tiempo normal del ciclo 51,52

Factor de Holgura 1,14

Tiempo estandar 58,74

AGROTA CIA. LTDA

HOJA5 DE 6

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 500 ml

PROCESO: COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQUETA
. CICLOS RESUMEN

DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 2 3 7 5 T T PR NT
Revisar el precio acorde a las etiquetas 8,76 8,01 7,57 8,15 8,55 41,04 8,21 0,95 7,80
Colocado del termoencogible 3,65 3,56 3,31 3,65 2,46 16,63 3,33 0,95 3,16
Sellado de termoencogible por envase 1,77 1,69 1,86 2,21 19 9,43 1,89 0,95 1,79
Tiempo normal del ciclo 12,75

Factor de Holgura 1,18

Tiempo estandar 15,04

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 6 DE 6

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 500 ml

PROCESO: ARMADO DE CAJAS
“ CICLOS RESUMEN

DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 3 3 7 3 T T PR NT
Armado 5,13 5,01 5,22 5,01 5,55 25,92 5,18 0,95 4,92
Llenar los datos de las cajas 16,7 15,3 16,67 16,01 16,55 81,23 16,25 0,95 15,43
Tiempo normal del ciclo 20,36

Factor de Holgura 1,18

Tiempo estandar 24,02

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Viscosidad Baja 250 cc

Tabla 21. Hoja de observacion viscosidad baja 250 cc

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 1 DE 6

AGR@TA

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 250 ml

PROCESO: IMPRESION EN ETIQUETAS
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T | > I 3 | 7 | 5 T R RN ™
Impresién de etiquetas 285 | 28 | 226 | 189 [ 253 1233 | 2466 0,95 2,34
Tiempo normal del ciclo 2,34
Factor de holgura 1,12
Tiempo estandar 2,62

AGROTA CIA. LTDA

AGR@TA

HOJA 2 DE 6
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 250 ml
PROCESO: ENVASADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS 1 > 3 7 5 T TR RN ™™
Acomodar el hidraulico segtin la presentacién a envasar 10,02 11 9,9 10,5 9,5 50,92 10,18 0,95 9,67
Receptar envases seglin presentacion a envasar 16,79 15,5 14,69 16,79 15,98 79,75 15,95 0,95 15,15
Envasado por unidad 3,37 3,15 3,63 4,16 4,73 19,04 3,81 0,95 3,62
Tiempo normal del ciclo 28,44
Factor de holgura 1,21
Tiempo estandar 34,42

AGROTA CIA. LTDA

AGR@TA

HOJA 3 DE 6
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 250 ml
PROCESO: PESADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS 1 > 3 7 5 T TR RN ™™
Pesar 9,11 8,15 7,43 9,54 9,93 34,23 6,85 0,95 6,50
Limpieza de pico de botella y tapado 4,93 5,08 5,32 4,86 5,77 20,19 4,04 0,95 3,84
Tiempo normal del ciclo 10,34
Factor de holgura 1,23
Tiempo estandar 12,72

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 4 DE 6

AGRQTA

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 250 mi

PROCESO: SELLADO/PITADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 3 T R RN ™

Alistar la pitadora o selladora y calibrar segtin presentacién 50,00 54,70 49,90 35,60 40,89 231,09 46,22 0,95 43,91
Pruebas 10,00 7,95 9,35 8,58 7,00 42,88 8,58 0,95 8,15
Sellado de linner 3,91 4,44 3,60 3,89 3,20 19,04 3,81 0,95 3,62
Tiempo normal del ciclo 55,67

Factor de holgura 1,14

Tiempo estandar 63,47

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 5 DE 6

AGRQTA

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 250 mi

PROCESO: COLOCADO DE TERMOENCOGIBLE O ETIQUETA
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 3 T R RN ™

Revisar el precio acorde a las etiquetas 8,76 9,66 8,90 9,66 9,45 46,43 9,29 0,95 8,82
Pegado de etiqueta 6,52 5,25 6,75 5,35 5,72 29,59 5,92 0,95 5,62
Tiempo normal del ciclo 14,44

Factor de holgura 1,18

Tiempo estandar 17,04

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 6 DE 6

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 250 mi

PROCESO: ARMADO DE CAJAS
‘ CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS 1 2 3 7 5 T R RN ™

|Armado 3,57 4,50 3,85 4,60 4,57 21,09 4,22 0,95 4,01
Llenar los datos de las cajas 12,46 12,56 11,45 12,9 12,01 61,38 12,28 0,95 11,66
Tiempo normal del ciclo 15,67

Factor de holgura 1,18

Tiempo estandar 18,49

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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e Viscosidad Baja 100 cc

Tabla 22. Hoja de observacion viscosidad baja 100 cc

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 1 DE 6

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 100 ml

PROCESO: IMPRESION EN ETIQUETAS
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T | > | 3 | 7 | 3 T | R | RN ™
Impresién de etiquetas 227 [ 206 [ 208 [ 188 [ 218 1233 [ 2466 [ 095 2,34
Tiempo normal del ciclo 2,34
Factor de holgura 1,12
Tiempo estandar 2,62

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 2 DE 6
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 100 ml
PROCESO: ENVASADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 5 T R RN ™
Acomodar el hidraulico segiin la presentacién a envasar 10,02 11 9,9] 10,5 9,5 50,92 10,18 0,95 9,67
Receptar envases seglin presentacion a envasar 16,79 15,5 14,69 16,79 15,98 79,75 15,95 0,95 15,15
Envasado por unidad 3,08 3,03] 3,58 2,4 2,53 19,04 3,81 0,95 3,62
Tiempo normal del ciclo 28,44
Factor de holgura 1,21
Tiempo estandar 34,42

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 3 DE 6
HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 100 ml
PROCESO: PESADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T 0 3 7 5 T R RN ™
Pesar 4,77 3,45] 4,46 3,08 5,23 34,23 6,85 0,95 6,51
Limpieza de pico de botella y tapado 3,49 3,6 3,29 3,39 4,65 20,19 4,04 0,95 3,84
Tiempo normal del ciclo 10,35
Factor de holgura 1,23
Tiempo estandar 12,72

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 4 DE 6

AGRQTA

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 100 ml

PROCESO: SELLADO/PITADO
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 3 T R RN ™

Alistar la pitadora o selladora y calibrar segtin presentacién 50,00 54,70 49,90] 35,60 40,89 231,09 46,22 0,95 43,91
Pruebas 10,00 7,95 9,35] 8,58 7,00 42,88 8,58 0,95 8,15
Sellado de linner 3,35 3,99] 3,07| 3,34 3,11 19,04 3,81 0,95 3,62
Tiempo normal del ciclo 55,68

Factor de holgura 1,14

Tiempo estandar 63,47

AGROTA CIA. LTDA

HOJA5 DE 6

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 100 ml

PROCESO: COLOCADO DE TERMOENCOGIBLE O ETIQUETA
. CICLOS RESUMEN
DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 3 T R RN ™

Revisar el precio acorde a las etiquetas 9,66 9,56 8,90| 8,65 8,45 46,43 9,29 0,95 8,83
Pegado de etiqueta 9,69 10,57 9,22] 9,90 9,61 29,59 5,92 0,95 5,62
Tiempo normal del ciclo 14,45

Factor de holgura 1,18

Tiempo estandar 17,05

AGROTA CIA. LTDA

HOJA 6 DE 6

AGR@TA

HOJA DE OBSERVACION PARA VISCOSIDAD BAJA DE 100 mi

PROCESO: ARMADO DE CAJA
. CICLOS RESUMEN

DESCRIPCION DE ELEMENTOS T > 3 7 3 T R RN ™
Armado 5,69 5,35 5,48 5,46 4,89 21,09 4,22 0,95 4,01
Llenar los datos de las cajas 13,6 13,56 13,2 12,9 12,95 61,38 12,28 0,95 11,67
Tiempo normal del ciclo 15,68

Factor de holgura 1,18

Tiempo estandar 18,50

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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3.3 Analisis del cuello botella

3.3.1 Definicion

Un cuello de botella se define como cualquier recurso cuya capacidad sea
menor que su demanda. Un cuello de botella es una restriccion en el sistema
que limita la produccion. En el proceso de manufactura, es el punto donde el
caudal se adelgaza hasta ser una corriente flaca. Un cuello de botella puede ser
una méaquina, falta de trabajadores capacitados o una herramienta especial. Asi
como también establecen que “Si no hay cuellos de botella, sobra capacidad y
es preciso cambiar el sistema para generar un cuello de botella (como mas
tiempo de preparacion o aminorar la capacidad)” (Chase, Jacobs, & Aquilano,
2009, pag. 686)

Por otra parte, VVargas (2003) establece que; Goldratt propuso gue los cuellos de botella
en la produccion son la base para la programacion y la planeacion de la capacidad
ademas que los recursos se clasifican como: los que son cuellos de botella y los que
no lo son. Los recursos que son cuellos de botella se programan a su maxima

utilizacion y el resto se programan para servir al cuello de botella.

Tomando en cuenta que la programacion y planeacion son fundamentales para detectar
un cuello de botella se establece la diferencia entre estos dos conceptos. Se propone
que para la planeacion el horizonte de tiempo es a largo plazo y determina cuando y
como se puede hacer una fabricacion en lineas generales y se asume una carga infinita,
mientras que para la programacion el horizonte de tiempo es de corto plazo, se
determina donde y cuando se hace la fabricacién al detalle y se asume la carga finita.

3.3.2 Componentes del tiempo

Los siguientes tiempos conforman el ciclo de produccion:
1. Tiempo de preparacion: Tiempo que espera una pieza a que se prepare un

recurso para trabajarla.

2. Tiempo de procesamiento: Tiempo en que se procesa la pieza.
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3. Tiempo de cola: El tiempo que una pieza espera un recurso mientras éste se
encuentra ocupado en otra cosa.

4. Tiempo de espera: Tiempo gue espera una pieza no por un recurso, sino por
otra pieza con la que va a armarse.

5. Tiempo ocioso: Tiempo sin utilizar, es decir, el tiempo del ciclo menos los
tiempos de preparacion, procesamiento, cola y espera. (Chase, Jacobs, &
Aquilano, 2009, pag. 688)

3.3.3 Localizacion de cuellos de botella

Hay dos maneras de encontrar cuellos de botella en un sistema.

1. Uno es ejecutar un perfil de recursos de capacidad. - Para trazar un perfil de
recursos de capacidad, se estudian las cargas que imponen sobre cada recurso
los productos que tienen programados. Al ejecutar un perfil de capacidad se da
por supuesto que los datos son precisos, aunque no sean perfectos.

2. El otro es aprovechar el conocimiento que se tenga de una planta, examinar el
sistema en operacion y hablar con supervisores y trabajadores. (Chase, Jacobs,
& Aquilano, 2009, pag. 689)

Tabla 23. Tiempo estandar Viscosidad Alta

AGROTA Agrota Cia. Ltda.
Tabla de tiempo estandar (segundos)
Viscosidad: Alta
Tarea
1000 cc 500 cc 250 cc 100 cc
A. Impresion en etiquetas 2,70 2,16 2,58 2,55
B. Envasado 33,20 33,47 28,60 27,23
C. Pesado 20,36 14,37 7,95 14,47
D. Sellado/Pitado 56,69 57,73 55,49 55,64
E. Colocado del termoencogible o Etiqueta 17,84 16,99 22,62 20,46
F. Armado de cajas 17,66 14,17 18,36 15,11
Total proceso 148,46 138,89 135,61 135,47

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos realizado.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Tabla 24. Tiempo estandar Viscosidad Media

AGROTA Agrota Cia. Ltda.
- Tabla de tiempo estandar (segundos)
Viscosidad: Media
Tarea
1000 cc 500 cc 250 cc 100 cc
A. Impresion en etiquetas 2,67 2,44 2,34 2,79
B. Envasado 28,85 26,71 26,77 25,89
C. Pesado 26,18 15,29 12,91 9,36
D. Sellado/Pitado 59,11 58,98 59,03 58,9
E. Colocado del termoencogible o Etiqueta 17,95 18,9 16,84 16,02
F. Armado de cajas 24,02 24,02 24,02 24,02
Total proceso 158,78 146,34 141,91 136,98
Fuente: Estudio de tiempos y movimientos realizado.
Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
Tabla 25. Tiempo estdandar Viscosidad Baja
AGRDTA Agrota Cia. Ltda.
Tabla de tiempo estandar (segundos)
Viscosidad: Baja
Tarea
1000 cc 500 cc 250 cc 100 cc
A. Impresidn en etiquetas 2,92 2,61 2,62 2,62
B. Envasado 34,2 28,85 34,42 34,42
C. Pesado 21,71 13,54 12,72 12,72
D. Sellado/Pitado 58,74 59,13 63,47 63,47
E. Colocado del termoencogible o Etiqueta 15,04 15,56 17,04 17,05
F. Armado de cajas 24,02 24,02 18,49 18,50
Total proceso 156,63 143,71 148,76 148,79

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos realizado.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.

Tomando en consideracion que, para realizar el levantamiento de los tiempos del
proceso de envasado en su totalidad, se realizaron varias visitas a la planta de envasado
de Agrota, se decidio determinar el cuello de botella del proceso en base al
conocimiento que se adquirio de la planta y todo su entorno.

En base a las hojas de observacion que se levantd para cada proceso por viscosidad en
las distintas presentaciones y de la misma manera mediante lo que se evidencio en los

frecuentes reconocimientos del proceso, se determind, que el cuello de botella de las
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tres viscosidades en las distintas presentaciones se localiza en la tarea de Sellado y
Pitado especificamente en el elemento “Alistar la pitadora o selladora y calibrar segun

presentacion”.

3.4 Capacidad de la planta de envasado

Posteriormente a la determinacion del cuello de botella de la planta de envasado de
Agrota Cia. Ltda. Procederemos a analizar los porcentajes de eficiencia y utilizacion
del proceso y a demostrar en unidades envasadas la capacidad real, efectiva y de disefio
de la planta. Para continuar con el analisis propuesto tenemos que conocer varios

conceptos que nos resultaran utiles para poder alcanzar los objetivos establecidos.

3.4.1 Marco tedrico

En el libro Principios de Administracion de Operaciones Heizer & Render (2009)

establecen los siguientes conceptos:

La capacidad de disefio es aquella produccion méxima que podemos lograr en una

planta dentro de condiciones ideales, esta capacidad se puede llegar a conocer
mediante un indice o en unidades de produccion, tenemos que acotar que esta es la
capacidad para la cual la planta fue creada. Para el calculo de la capacidad de disefio

recurrentemente se utiliza la siguiente formula:

Capacidad de disefio = horas de trabajo x # de unidades por hora

Se conoce como Capacidad efectiva, la capacidad que una empresa quiere llegar a

producir, conociendo su sistema productivo, maquinaria, métodos y estandares de

calidad normalmente se expresa en porcentaje.

Llamamos utilizacién a la produccion real que la empresa mantiene actualmente esta
es comparada con la capacidad de disefio de la planta, se realiza su analisis mediante
la obtencion de un indice (%), que nos denota la ineficiencia con respecto a la

capacidad de disefio, las cuales son el resultado de fallas en el proceso.
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Produccién real

Utilizacion =

Capacidad de disefio

Conocemos como eficiencia del sistema al porcentaje que se obtiene entre la

produccién real o utilizacion y la capacidad efectiva.

Produccién real

Eficiencia =

Capacidad efectiva

3.4.2 Determinacién de la capacidad

Mediante la observacién realizada en la toma de tiempos y movimientos y
adicionalmente la empresa nos proporciono datos de gran utilidad para el calculo de la

capacidad de la planta, se procedera a detallar cada una de las capacidades:

e Laplanta de la empresa fue creada para envasar 3000 unidades diarias, dentro
de este valor se incluyen todo tipo de viscosidad y presentacion, este dato fue

proporcionado por el Jefe de Produccion de Agrota Cia. Ltda.

e Actualmente con el sistema de produccién que la empresa ha desarrollado se
estd envasando 1850 unidades diarias en las diferentes viscosidades y

presentaciones.

e La empresa aspira envasar 2600 unidades diarias lo cual se convertiria en la

capacidad efectiva de la planta.

Utilizacion = Produccion real / Capacidad de disefio
Utilizacion = 1850 / 3000 = 61,66%

Eficiencia = Produccion real / Capacidad efectiva
Eficiencia = 1850/ 2600 = 71,15%
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Al realizar el célculo de estos porcentajes se deberia comprobar tedricamente que la
suma de las eficiencias de los procesos deberia ser igual o similar a esta capacidad por
lo que se procedid a realizar los siguientes calculos que reflejan en primera instancia
la capacidad efectiva total por unidades y posteriormente la capacidad real con
respecto a la efectiva y las unidades que no se producen por motivos normales en la
empresa tales como; tiempos muertos, retrasos y situaciones inesperadas. Los calculos
se realizaron para las tres viscosidades en sus diferentes presentaciones, asi se

demuestra con cada uno de los productos.

3.4.3 Eficiencia del sistema por proceso
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3.4.3.1 Viscosidad Alta

Tabla 26. Capacidad efectiva Viscosidad Alta

AGROTA CIA. LTDA
TIEMPOS ESTANDAR VISCOSIDAD ALTA

PRESENTACIONES 1000 500 250 100

Unidades promedio producidas por dia 300 225 150 750

A. Impresion en etiquetas 2,7 2,16 2,58 2,55

B. Envasado 33,2 33,47 28,6 27,23
C. Pesado 20,36 14,37 7,95 14,47
D. Sellado/Pitado 56,69 57,73 55,49 55,64
E. Colocado del termoencogible o Etiqueta 17,84 16,99 22,62 20,46
F. Armado de cajas 17,66 14,17 18,36 15,11
PRODUCCION REAL DIARIA 8 HORAS 1850

AGROTA CIA. LTDA

CAPACIDAD EFECTIVA (UNIDADES POR DIA)

PRESENTACIONES
Segundos disponibles por dia

1000 500 250 100
10667 13333 11163 11294

867 860 1007 1058

1415 2004 3623 1990

28800 508 499 519 518

1614 1695 1273 1408

1631 2032 1569 1906

AGROTA CIA. LTDA

CAPACIDAD EFECTIVA (DESFASE UNIDADES POR DIA)

PRESENTACIONES

Porcentaje de desface 1000 500 250 100
3077 3847 3220 3258

250 248 291 305

0.2885 408 578 1045 574

' 147 144 150 149

466 489 367 406

470 586 453 550

AGROTACIA. LTDA AGRQOTA
CAPACIDAD EFECTIVA (DESFASE UNIDADES POR DIA)
PRESENTACIONES
p . fici .

orcentaje de eficiencia 1000 500 250 100
7589 9487 7942 8036

617 612 716 753
0.7115 1006 1426 2578 1416

' 361 355 369 368
1149 1206 906 1002
1160 1446 1116 1356

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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3.4.3.2 Viscosidad Media

Tabla 27. Capacidad efectiva Viscosidad Media

AGROTA CIA. LTDA

TIEMPOS ESTANDAR VISCOSIDAD MEDIA

PRESENTACIONES 1000 500 250 100
Unidades promedio producidas por dia 200 250 350 450
A. Impresion en etiquetas 2,67 2,44 2,34 2,79
B. Envasado 28,85 26,71 26,77 25,89
C. Pesado 26,18 15,29 12,91 9,36
D. Sellado/Pitado 59,11 58,98 59,03 58,9
E. Colocado del termoencogible o Etiqueta 17,95 18,9 16,84 16,02
F. Armado de cajas 24,02 24,02 24,02 24,02
PRODUCCION REAL DIARIA 8 HORAS 1850

AGROTA CIA. LTDA

CAPACIDAD EFECTIVA (UNIDADES POR DIA)

Segundos disponibles por dia

PRESENTACIONES

1000 500 250 100
10787 11803 12308 10323
998 1078 1076 1112
1100 1884 2231 3077
28800 487 488 488 489
1604 1524 1710 1798
1199 1199 1199 1199

AGROTA CIA. LTDA

CAPACIDAD EFECTIVA(DESFASE UNIDADES POR DIA)

Porcentaje de desface

PRESENTACIONES

1000 500 250 100
3112 3405 3551 2978
288 311 310 321
317 543 644 888
0.2885 141 141 141 141
463 440 493 519
346 346 346 346

AGROTA CIA. LTDA

CAPACIDAD DE EFECTIVA (DESFASE UNIDADES POR DIA)

PRESENTACIONES

Porcentaje de eficiencia 7000 200 500 00
7675 8398 8757 7345
710 767 765 791
783 1340 1587 2189
0,7115 347 347 347 348
1142 1084 1217 1279
853 853 853 853

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P
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3.4.3.3 Viscosidad Baja

Tabla 28. Capacidad efectiva Viscosidad Baja

AGROTA CIA. LTDA

TIEMPOS ESTANDAR VISCOSIDAD BAJA

PRESENTACIONES 1000 500 250 100

Unidades promedio producidas por dia 400 250 350 500

A. Impresién en etiquetas 2,92 2,61 2,62 2,62

B. Envasado 34,2 28,85 34,42 34,42
C. Pesado 21,71 13,54 12,72 12,72
D. Sellado/Pitado 58,74 59,13 63,47 63,47
E. Colocado del termoencogible o Etiqueta 15,04 15,56 17,04 17,05
F. Armado de cajas 24,02 24,02 18,49 18,50
PRODUCCION REAL DIARIA 8 HORAS 1850

AGROTA CIA. LTDA

CAPACIDAD EFECTIVA (UNIDADES POR DIA)

Segundos disponibles por dia

PRESENTACIONES

1000 500 250 100
9863 11034 10976 10976
842 998 837 837
1327 2127 2265 2263
28800 490 487 454 454
1915 1851 1690 1689
1199 1199 1558 1557

AGROTA CIA. LTDA

AC

CAPACIDAD EFECTIVA(DESFASE UNIDADES POR DIA)

Porcentaje de desface

PRESENTACIONES

1000 500 250 100
2845 3183 3167 3167
243 288 241 241
383 614 653 653
0.2885 141 141 131 131
552 534 488 487
346 346 449 449

AGROTA CIA. LTDA

CAPACIDAD EFECTIVA (UNIDADES POR DIA)

PRESENTACIONES

Porcentaje de eficiencia 1000 200 50 100
7018 7851 7810 7810
599 710 595 595
944 1513 1611 1610
0.7115 349 347 323 323
1362 1317 1202 1202
853 853 1108 1108

Elaborado por: Jackeline M.

Falconi P., Marcela A. Pefia P
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Mediante las tablas anteriores se puede demostrar que el desfase de los procesos es
igual o similar a las unidades que no se producen para incrementar la eficiencia del

sistema.

3.5 Diagramas Bimanuales

3.5.1 Generalidades

Los diagramas Bimanuales nos ayudan a mostrar los movimientos que son realizados
tanto por la mano derecha como la izquierda y la relacién que existe entre estas; sin
embargo, no incluyen aqui la cuantificacion del tiempo. Las actividades de la mano
izquierda y de la mano derecha, que aparezcan en una misma linea del diagrama

representado, se realizaran simultdneamente. (Garcia, 2006)

El diagrama bimanual se va a incluir en este trabajo de investigacion ya que se quiere
demostrar las actividades en la que los operarios estan manteniendo demoras
innecesarias, adicionalmente se realiz6 un nuevo estudio de tiempos para llegar a
conocer el tiempo que utilizan cada una de sus manos, manteniendo una relacion
estrecha con los tiempos previamente tomados para el estudio de la capacidad de la

planta.

Los diagramas fueron aplicados a cada una de las viscosidades y estas a su vez en cada
una de las presentaciones; a continuacion, se muestran los diagramas con los cuales se

realizara el analisis:
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3.5.2 Aplicacion de Diagramas Bimanuales: Viscosidad Alta

3.5.2.1 Viscosidad Alta: 1000 CC

Tabla 29. Diagrama Bimanual Viscosidad Alta 1000 cc

AGROTA CIA. LTDA

AGROTA

Diagrama Bimanual

Diagrama Nun| 1[HojaNum. 1 de 4

Resumen

Viscosidad: Alta

Presentacion: 1000 cC

Lugar: Cuenca - Ecuador |

VIetodo - [Actual |

Operaro (5) - 3

Para realizar el proceso de envasado se deben realizar las siguientes actividades
principales; Primeramente se realiza la impresion en las etiquetas posteriormente se
envasa el producto segun presentacion y viscosidad, se pesa y se sella mediante linner y

COmpUESto polmrr wer |Fecha: TAT777016 por Gltimo se empaca para su envi6 a las bodegas de producto terminado.
Aprobado por: Fecha: Simbolo Simbolo
Descripcion Mano lzquierda O=2IDVIOI=|D |V Descripcion Mano Derecha
A. IMPRESION EN ETIQUETAS A. IMPRESION EN ETIQUETAS
Encendido de la maquina X——|
X Limpieza de cabezal
Calibracion de la maquina
X Pasar por la banda cada etiqueta
X Enviar etiquetas a estacion de etiquetado
1 212
0,81 1,90 Total tiempo
B. ENVASADO B. ENVASADO
X Colocar mangueras en el tanque
X Colocar las correas en el tanque
% comodar el hidraulico segin presentacion a envas
| x] Recepcion de envases
Sacar de la funda los envases X |
| Llenar los envases
1 4 1
9,96 23,20 Total tiempo
C.PESADO C.PESADO
Pesado S
— Ajuste de liquido en envase
Limpieza de pico |
| Tapado
2 1 1
6,11 14,30 Total tiempo
D. SELLADO/PITADO D. SELLADO/PITADO
X Calibrar pitadora seglin presentacion
Sujetan el envase ¥ X Sellan el linner
Retiran el envase k
2 2
17,01 39,70 Total tiempo
E.COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O
ETIQUETA |l OCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQ)
X Revisar precio en etiqueta
X Pegado de etiqueta o colocado de termoencogible
By Pasar por el horno de termoencogible
Retirar del horno los envases X1 |
1 2 1
5,35 12,50 Total tiempo
F. ARMADO DE CAJAS F. ARMADO DE CAJAS
X Recepcion de cajas
[k Amado de cajas
Llevar cajas hacia el horno Y|
I Llenado cajas
I3 Llenar datos de cajas
1 4
5,30 12,40 Total tiempo
[ [ | [ |
Total Tiempo 54,5 127,2

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos realizado.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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3.5.2.2 Viscosidad Alta: 500 CC

Tabla 30. Diagrama Bimanual Viscosidad Alta 500 cc

AGROTA CIA. LTDA

AGRETA

Diagrama Bimanual

Diagrama Nun(| 2|Hoja Num. 2 de 4

Resumen

Viscosidad: Alta

Presentacion: 500 CC

Cugar: Cuenca - Ecuador

Mefodo - [Actal I

[Operario (5) - 3

Para realizar el proceso de envasado se deben realizar las siguientes actividades
principales; Primeramente se realiza la impresion en las etiquetas posteriormente se
envasa el producto seglin presentacion y viscosidad, se pesa y se sella mediante linner y

COMPUESIO POmarer ooy |Fecha: 147772016 por Gltimo se empaca para su envid a las bodegas de producto terminado.
Aprobado por: Fecha: Simbolo Simbolo
Descripcion Mano Izquierda O=2DIV]O|=|D [V Descripcién Mano Derecha
A. IMPRESION EN ETIQUETAS A. IMPRESION EN ETIQUETAS
Encendido de la maquina X——|
B Limpieza de cabezal
X Calibracion de la maguina
\§ Pasar por la banda cada etiqueta
X Enviar etiquetas a estacion de etiquetado
1 212
0,65 1,51 Total tiempo
B. ENVASADO B. ENVASADO
X Colocar mangueras en el tanque
X Colocar las correas en el tanque
| ~x comodar el hidraulico seglin presentacion a envas;
| x] Recepcion de envases
Sacar de la funda los envases *—_ |
= Llenar los envases
1 4 1
10,04 23,43 Total tiempo
C.PESADO C.PESADO
Pesado %
] Ajuste de liquido en envase
Limpieza de pico X
| Tapado
2 1 1
431 10,06 Total tiempo
D. SELLADO/PITADO D. SELLADO/PITADO
X Calibrar pitadora seguin presentacion
Sujetan el envase I3 % Sellan el linner
Retiran el envase k
2 2
17,32 40,41 Total tiempo
E.COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O
ETIQUETA | OCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQ)
X Revisar precio en etiqueta
X Pegado de etiqueta o colocado de termoencogible
[ X Pasar por el horno de termoencogible
Retirar del horno los envases 1|
1 2 1
5,10 11,89 Total tiempo
F. ARMADO DE CAJAS F. ARMADO DE CAJAS
X Recepcion de cajas
B Amado de cajas
Llevar cajas hacia el horno Y|
| Llenado cajas
% Llenar datos de cajas
1 4
4,25 9,92 Total tiempo
[ [ 1 [ | |
Total 51,71 120,65

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos realizado.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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3.5.2.3 Viscosidad Alta: 250 CC

Tabla 31. Diagrama Bimanual Viscosidad Alta 250 cc

AGROTA CIA. LTDA

Diagrama Bimanual

Diagrama Nun| 3[HojaNum.3  de 4

Resumen

Viscosidad: Alta

Presentacion: 250 CC

Lugar: Cuenca - Ecuador |

Para realizar el proceso de envasado se deben realizar las siguientes actividades
principales; Primeramente se realiza la impresion en las etiquetas posteriormente se

Metodo : ___ [AcTual | envasa el producto seglin presentacion y viscosidad, se pesa y se sella mediante linner y
Cg%%glpﬁm por dltimo se empaca para su envid a las bodegas de producto terminado.
Aprobado por:| Fecha: [ Simbolo Simbolo
Descripcion Mano Izquierda Ol=1D Ol=|D Descripcion Mano Derecha
A. IMPRESION EN ETIQUETAS A. IMPRESION EN ETIQUETAS
[ __Encenaido de la maquma |
[ Limpieza de cabezal
X Calibracién de la maquina
Pasar por la banda cada etiqueta
1% Enviar etiquetas a estacion de etiquetado
1 212
0,77 1,81 Total tiempo
B. ENVASADO B. ENVASADO
X Colocar mangueras en el tanque
X Colocar las correas en el tanque
% comodar el hidraulico seglin presentacion a envas
| %1 Recepcion de envases
Sacar de la funda los envases *—_ |
= Llenar los envases
1 4 1
8,58 20,02 Total tiempo
C.PESADO C.PESADO
Pesado
] Ajuste de liquido en envase
Limpieza de pico x
= Tapado
2 1 1
2,39 5,57 Total tiempo
D. SELLADO/PITADO D. SELLADO/PITADO
X Calibrar pitadora segln presentacion
Sujetan el envase x X Sellan el linner
Retiran el envase k
2 2
16,65 38,84 Total tiempo
E.COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O
ETIQUETA |l OCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQ)
Revisar precio en etiqueta
X | Pegado de etiqueta o colocado de termoencogible
1 1
6,79 15,83 Total tiempo
F. ARMADO DE CAJAS F. ARMADO DE CAJAS
Recepcion de cajas
Amado de cajas
Llenar cajas
Llenar datos de cajas
4
5,51 12,85 Total tiempo
|
Total 49,27 114,94

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos realizado.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefa P.
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3.5.2.4 Viscosidad Alta: 100 CC

Tabla 32. Diagrama Bimanual Viscosidad Alta 100 cc

AGROTA CIA. LTDA

Diagrama Bimanual

Diagrama Num. 4 [Hoja Num. 4 de4

Resumen

Viscosidad: Alta

Presentacion: 100 cC

Cugar: Cuenca - Ecuador |

Mefodo - [Actal [

[Operario (5) - 3

Para realizar el proceso de envasado se deben realizar las siguientes actividades
principales; Primeramente se realiza la impresion en las etiquetas posteriormente se
envasa el producto segln presentacion y viscosidad, se pesa y se sella mediante linner y

por dltimo se empaca para su envio a las bodegas de producto terminado.

Cmfo po!lz:kelmeFrMarw\zP Fecha: | 147772016
Aprobado por: Fecha: SImbolo Simbolo
Descripcién Mano lzquierda O|=(DIV|O|=(|D |V Descripcion Mano Derecha
A. IMPRESION EN ETIQUETAS A. IMPRESION EN ETIQUETAS
Encendido de la maquina X——]
[ Limpieza de cabezal
X Calibracion de la maguina
Pasar por la banda cada etiqueta
Kk Enviar etiquetas a estacion de etiquetado
1 2] 2
0,77 1,29 Total tiempo
B. ENVASADO B. ENVASADO
X Colocar mangueras en el tanque
X Colocar las correas en el tanque
% comodar el hidraulico seglin presentacién a envas;
|} x Recepcion de envases
Sacar de la funda los envases *—_ |
= Llenar los envases
1 4 1
8,17 19,06 Total tiempo
C.PESADO C.PESADO
Pesado %
] Ajuste de liquido en envase
Limpieza de pico -
|1 Tapado
2 1 1
4,34 10,13 Total tiempo
D. SELLADO/PITADO D. SELLADO/PITADO
X Calibrar pitadora segtin presentacion
Sujetan el envase 3 % Sellan el linner
Retiran el envase k
1 2
16,69 38,95 Total tiempo
E.COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O
ETIQUETA | OCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQ)
Revisar precio en etiqueta
x| Pegado de etiqueta o colocado de termoencogible
1 1
6,14 14,32 Total tiempo
F. ARMADO DE CAJAS F. ARMADO DE CAJAS
Recepcion de cajas
Amado de cajas
Llenar cajas
Llenar datos de cajas
4
4,53 10,58 Total tiempo
[ [ | [ | 1
Total 48,81 113,39

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos realizado.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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3.5.3 Diagramas Bimanuales: Viscosidad Media

3.5.3.1 Viscosidad Media: 1000 CC

Tabla 33. Diagrama Bimanual Viscosidad Media 1000 cc

AGROTA CIA. LTDA

AGRQTA

Diagrama Bimanual

Diagrama Num.| 1|Hoja Num. 1 de4 Resumen
[Viscosidad: Media
Preser}tamon: 1000 cc Para realizar el proceso de envasado se deben realizar las siguientes actividades principales;
M’t’Eueg gzoc:uenca 'liccltjsglor I Primeramente se realiza la impresion en las etiquetas posteriormente se envasa el producto
[Operario 5) 73 segun presentacion y viscosidad, se pesa y se sella mediante linner y por Gltimo se empaca
para su envi6 a las bodegas de producto terminado.
Compuesto POr:fuceiie - warceiap. | FeCha: 14/7/2016
O poT” FeCha: STMDOT0 STMDOT0
Descripcion Mano lzquierda Ol=2 DIV |O =D |V Descripcion Mano Derecha
A. IMPRESION EN ETIQUETAS A. IMPRESION EN ETIQUETAS
Encendido de la maquina x——|
[ Limpieza del cabezal
Calibracion de la maquina
X Pasar por la banda cada etiqueta
% Enviar etiquetas a estacion de etiquetado
1 2|2
0,8 1,9 Total tiempo
B. ENVASADO B. ENVASADO
X Colocar mangueras en el tanque
k] Colocar las correas en el tanque
[~ Fomodar el hidraulico segln presentacion a envas
| x| Recepcion de envases
Sacar de la funda los envases *— |
| Llenar los envases
1 4 1
8,66 20,2 Total tiempo
C.PESADO C.PESADO
Pesado
| +— Ajuste de liquido en envase
Limpieza de pico >
T Tapado
2 1 1
7,85 18,33 Total tiempo
D. SELLADO/PITADO D. SELLADO/PITADO
X Calibrar pitadora segun presentacion
Sujetan el envase X b Sellan el linner
Retiran el envase X
2 2
17,73 41,4 Total tiempo
E.COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O
ETIQUETA OCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETI(
| x Revisar precio en etiqueta
x| Pegado de etiqueta o colocado de termoencogible|
B3 Pasar por el horno de termoencogible
Retirar del horno los envases |
1 2 1
5,39 12,6 Total tiempo
F. ARMADO DE CAJAS F. ARMADO DE CAJAS
X Recepcién de cajas
[ X Amado de cajas
Llevar cajas hacia el horno |
|1 Llenado cajas
X Llenar datos de cajas
1 4
7,21 16,8 Total tiempo
[ [ | I
Total 47,64 111,23

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos realizado.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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3.5.3.2 Viscosidad Media: 500 CC

Tabla 34. Diagrama Bimanual Viscosidad Media 500 cc

AGROTA CIA. LTDA

AGRQTA

Diagrama Bimanual

Diagrama Num| 2[HojaNum. 2 de 4

Resumen

Viscosidad: Media

Presentacion: 500 cC

Lugar: Cuenca - Ecuador |

VIETodo - JActual |

[Operario (5) 73
CU pUES[U pﬁ «|Jackeline F - Marcela P. EC a IZU ;ZUIE

Para realizar el proceso de envasado se deben realizar las siguientes actividades principales;
Primeramente se realiza la impresion en las etiquetas posteriormente se envasa el producto
segun presentacion y viscosidad, se pesa y se sella mediante linner y por Gltimo se empaca
para su envi a las bodegas de producto terminado.

Aprobado por: Fecha: Simbolo Simbolo
Descripcion Mano lzquierda OI=|D O =D Descripcion Mano Derecha
A. IMPRESION EN ETIQUETAS A. IMPRESION EN ETIQUETAS
Encendido de la maquina x——|
[ Limpieza del cabezal
Calibracion de la maquina
X Pasar por la banda cada etiqueta
X Enviar etiquetas a estacion de etiquetado
1 2|2
0,73 1,71 Total tiempo
B. ENVASADO B. ENVASADO
X Colocar mangueras en el tanque
k] Colocar las correas en el tanque
[~ Fomodar el hidraulico segln presentacion a envas
|} x Recepcion de envases
Sacar de la funda los envases *— |
I Llenar los envases
1 4 1
8,01 18,7 Total tiempo
C.PESADO C.PESADO
Pesado
| +— Ajuste de liquido en envase
Limpieza de pico >
I Tapado
2 1 1
4,59 10,7 Total tiempo
D. SELLADO/PITADO D. SELLADO/PITADO
X Calibrar pitadora segin presentacion
Sujetan el envase i X Sellan el linner
Retiran el envase X
2 2
17,69 41,29 Total tiempo
E.COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O
ETIQUETA OCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETI(
| X Revisar precio en etiqueta
x| Pegado de etiqueta o colocado de termoencogible|
X Pasar por el horno de termoencogible
Retirar del horno los envases 1 |
1 2 1
5,67 13,23 Total tiempo
F. ARMADO DE CAJAS F. ARMADO DE CAJAS
X Recepcién de cajas
[ Amado de cajas
Llevar cajas hacia el horno |
| T Llenado cajas
X Llenar datos de cajas
1 4
7,21 16,81 Total tiempo
Total 43,90 102,44

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos realizado.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefa P.
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3.5.3.3 Viscosidad Media: 250 CC

Tabla 35. Diagrama Bimanual Viscosidad Media 250 cc

AGROTACIA. LTDA

AGRQTA

Diagrama Bimanual

Diagrama Num.|

3[HojaNum. 3 de 4

Resumen

Viscosidad: Media

Presentacion: 250 cC

Eugar: Cuenca - Ecuador |

[VIetodo - [Actual I

[Operario (5) : 3
[Compuest

Para realizar el proceso de envasado se deben realizar las siguientes actividades principales;

Primeramente se realiza la impresion en las etiquetas posteriormente se envasa el producto

segun presentacion y viscosidad, se pesa y se sella mediante linner y por Gltimo se empaca
para su envi6 a las bodegas de producto terminado.

0 POT Jrcieine r-warcsinr |FECTAL [ 147772016
[Apronano por- | Fecia. STMDOT0 STMDOT0
Descripcion Mano Izquierda Ol=2|DIV |O =D |V Descripcion Mano Derecha
A. IMPRESION EN ETIQUETAS A. IMPRESION EN ETIQUETAS
Encendido de la maquina X~—|
[ Limpieza del cabezal
Calibracion de la maquina
% Pasar por la banda cada etiqueta
k Enviar etiquetas a estacion de etiquetado
1 212
0,7 1,64 Total tiempo
B. ENVASADO B. ENVASADO
X Colocar mangueras en el tanque
k] Colocar las correas en el tanque
[>x Fomodar el hidraulico segun presentacion a envas,
| x| Recepcion de envases
Sacar de la funda los envases =
| Llenar los envases
1 4 1
8,03 18,74 Total tiempo
C.PESADO C.PESADO
Pesado X
| +—1 Ajuste de liquido en envase
Limpieza de pico >
| x Tapado
2 1 1
3,87 9,04 Total tiempo
D. SELLADO/PITADO D. SELLADO/PITADO
X Calibrar pitadora seglin presentacion
Sujetan el envase i b Sellan el linner
Retiran el envase X
1 2
17,71 41,32 Total tiempo
E.COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O
ETIQUETA OCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETI(
X Revisar precio en etiqueta
x| Pegado de etiqueta o colocado de termoencogible|
2 1
5,05 11,79 Total tiempo
F. ARMADO DE CAJAS F. ARMADO DE CAJAS
Recepcion de cajas
Amado de cajas
Llenar cajas
Llenar datos de cajas
4
7,21 16,81 Total tiempo
[ | [ [ |
Total 42,57 99,34

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos realizado.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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3.5.3.4 Viscosidad Media: 100 CC

Tabla 36. Diagrama Bimanual Viscosidad Media 100 cc

AGROTA CIA. LTDA

AGRQOTA

Diagrama Bimanual

Diagrama Num.|

4[Hoja Num. 4 de

)

Resumen

Viscosidad: Media

Presentacion: 100 cC

Eugar: Cuenca - Ecuador

Para realizar el proceso de envasado se deben realizar las siguientes actividades principales;
Primeramente se realiza la impresion en las etiquetas posteriormente se envasa el producto

mo T JActar [ seglin presentacién y viscosidad, se pesa y se sella mediante linner y por ltimo se empaca
ng%m - para su envio a las bodegas de producto terminado.
Aprobado por: | Fecha: | Simbolo Simbolo
Descripciéon Mano Izquierda O|l=|DIV |O =D |V Descripcién Mano Derecha
A. IMPRESION EN ETIQUETAS A. IMPRESION EN ETIQUETAS
Encendido de la maquina X1—|
—x Limpieza del cabezal
Calibracion de la maquina
Pasar por la banda cada etiqueta
k Enviar etiquetas a estacion de etiquetado
1 2 2
0,84 1,95 Total tiempo
B. ENVASADO B. ENVASADO
X Colocar mangueras en el tanque
k| Colocar las correas en el tanque
=x Fomodar el hidraulico seglin presentacion a envas|
| x| Recepcidn de envases
Sacar de la funda los envases |
I Llenar los envases
1 4 1
7,77 18,12 Total tiempo
C.PESADO C.PESADO
Pesado
| +— Ajuste de liquido en envase
Limpieza de pico *
I Tapado
2 1 1
2,81 6,55 Total tiempo
D. SELLADO/PITADO D. SELLADO/PITADO
X Calibrar pitadora seglin presentacion
Sujetan el envase i X Sellan el linner
Retiran el envase X
2 2
17,67 41,23 Total tiempo
E.COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O
ETIQUETA OCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETI(
X Revisar precio en etiqueta
x| Pegado de etiqueta o colocado de termoencogible|
2 1
4,81 11,21 Total tiempo
F. ARMADO DE CAJAS F. ARMADO DE CAJAS
Recepcién de cajas
Amado de cajas
Llenar cajas
Llenar datos de cajas
4
7,21 16,81 Total tiempo
[ [ | [ [ I
Total 4111 95,87

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos realizado.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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3.5.4 Diagramas Bimanuales: Viscosidad Baja

3.5.4.1 Viscosidad Baja: 1000 CC

Tabla 37. Diagrama Bimanual Viscosidad baja 1000 cc

AGROTACIA. LTDA
Diagrama Bimanual

[Diagrama Nu T[HojaNum. 1 _de 4 Resumen
15C05I0ad: Baja I X . . .
IPTesentacion” TO00 CC Para realizar el proceso de envasado se deben realizar las siguientes actividades principales;
[Cugar: Cuenca - Ecuador [ Primeramente se realiza la impresion en las etiquetas posteriormente se envasa el producto
[VIET0d0 -~ TACHal [ seglin presentacion y viscosidad, se pesa y se sella mediante linner y por Gltimo se empaca para
tgﬁ%%%’boimmm oo [ T4TTIZUT6 su envi6 a las bodegas de producto terminado.
[Apronaco por-| Fecna. [ STMPOT0 STMPOoT0
Descripcion Mano Izquierda Ol DIV 10 =D IV Descripcion Mano Derecha
A. IMPRESION EN ETIQUETAS A. IMPRESION EN ETIQUETAS
Encendido de la maquina X—|
[ Limpieza de cabezal
Calibracion de la maquina
Pasar por la banda cada etiqueta
k Enviar etiquetas a estacion de etiquetado
1 2 2
0,88 2,04 Total tiempo
B. ENVASADO B. ENVASADO
X Colocar mangueras en el tanque
k] Colocar las correas en el tanque
—x I\comodar el hidraulico seglin presentacion a envasal
x| Recepcion de envases
Sacar de la funda los envases *<— |
| Llenar los envases
1 4 1
10,26 23,94 Total tiempo
C.PESADO C.PESADO
Pesado
L —] Ajuste de liquido en envase
Limpieza de pico |
| X Tapado
2 1 1
6,51 15,20 Total tiempo
D. SELLADO/PITADO D. SELLADO/PITADO
X Calibrar pitadora seglin presentacion
Sujetan el envase X X Sellan el linner
Retiran el envase I3
2 2
17,62 41,12 Total tiempo
E.COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O
ETIQUETA LOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQU
X Revisar precio en etiqueta
x| Pegado de etiqueta o colocado de termoencogible
[ X Pasar por el horno de termoencogible
Retirar del horno los envases 1 |
1 2 1
451 10,53 Total tiempo
F. ARMADO DE CAJAS F. ARMADO DE CAJAS
X Recepcion de cajas
[ Ix Amado de cajas
Llevar cajas hacia el horno X |
I Llenado cajas
X Llenar datos de cajas
1 4
7,21 16,81 Total tiempo
[ [ | [ [ 1
Total 46,99 109,64

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos realizado.
Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefa P.

78



3.5.4.2 Viscosidad Baja: 500 CC

Tabla 38. Diagrama Bimanual Viscosidad Baja 500 cc

AGROTA CIA. LTDA

Diagrama Bimanual

2[Hoja Num. 2 de 4

Resumen

Diagrama Nugj
15C0SI0ad: Baja

Presentacion: 500 CC

Lugar: Cuenca - Ecuador |

VIETodo - [Actual [

Operaro (5) - 3
[COMpPUESTO Fecna.

POsackeline 7 - Marcela .

| 147772010

Para realizar el proceso de envasado se deben realizar las siguientes actividades principales;
Primeramente se realiza la impresion en las etiquetas posteriormente se envasa el producto
seglin presentacion y viscosidad, se pesa y se sella mediante linner y por ltimo se empaca para

su envio a las bodegas de producto terminado.

Aprobado por:| Fecha: | Simbolo Simbolo
Descripcion Mano Izquierda Ol DIV 10 =D IV Descripcion Mano Derecha
A. IMPRESION EN ETIQUETAS A. IMPRESION EN ETIQUETAS
Encendido de la maquina X——|
R Limpieza de cabezal
Calibracién de la maquina
Pasar por la banda cada etiqueta
k Enviar etiquetas a estacion de etiquetado
1 2 |2
0,78 1,83 Total tiempo
B. ENVASADO B. ENVASADO
X Colocar mangueras en el tanque
k| Colocar las correas en el tanque
= I\comodar el hidraulico seglin presentacion a envasal
| x| Recepcion de envases
Sacar de la funda los envases *x— |
| Llenar los envases
1 4 1
8,66 20,20 Total tiempo
C.PESADO C.PESADO
Pesado
1 Ajuste de liquido en envase
Limpieza de pico |
| —x Tapado
2 1 1
4,06 9,48 Total tiempo
D. SELLADO/PITADO D. SELLADO/PITADO
X Calibrar pitadora seguin presentacion
Sujetan el envase ———F—+* Sellan el linner
Retiran el envase I3
2 2
17,74 41,39 Total tiempo
E.COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O
ETIQUETA LOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQU
X Revisar precio en etiqueta
x| Pegado de etiqueta o colocado de termoencogible
[k Pasar por el horno de termoencogible
Retirar del horno los envases 1 |
1 2 1
4,67 10,89 Total tiempo
F. ARMADO DE CAJAS F. ARMADO DE CAJAS
X Recepcion de cajas
[ Ix Amado de cajas
v —
| Tx Llenado cajas
x Llenar datos de cajas
1 4
7,21 16,81 Total tiempo
|
Total 4311 100,60

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos realizado.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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3.5.4.3 Viscosidad Baja: 250 CC

Tabla 39. Diagrama Bimanual Viscosidad Baja 250 cc

AGROTA CIA. LTDA

AGRQOTA

Diagrama Bimanual

3[Hoja Num. 3 de 4

Resumen

Diagrama Nugj
15C0SI0ad: Baja

Presentacion: 250 CC

Lugar: Cuenca - Ecuador

IVIETOdo0 - [Actual

[Operario (5) - 3
[Compuesto

Para realizar el proceso de envasado se deben realizar las siguientes actividades principales;
Primeramente se realiza la impresion en las etiquetas posteriormente se envasa el producto
segun presentacion y viscosidad, se pesa y se sella mediante linner y por Gltimo se empaca para

su envi6 a las bodegas de producto terminado.

PO scraine a7 |FECTTA [ I4777Z016
[Apropago por| Fecna. | STMDOT0 STMDOI0
Descripcion Mano lzquierda OI=|DV|O|=|D |V Descripcion Mano Derecha
A. IMPRESION EN ETIQUETAS A. IMPRESION EN ETIQUETAS
Encendido de la maquina X—~—|
[ Limpieza de cabezal
Calibracion de la maquina
[~ Pasar por la banda cada etiqueta
k Enviar etiquetas a estacion de etiquetado
1 2 |2
0,79 1,84 Total tiempo
B. ENVASADO B. ENVASADO
X Colocar mangueras en el tanque
%] Colocar las correas en el tanque
=X I\comodar el hidraulico seglin presentacion a envasar
x| Recepcion de envases
Sacar de la funda los envases x|
| Llenar los envases
1 4 1
10,33 24,09 Total tiempo
C.PESADO C.PESADO
Pesado
—1 Ajuste de liquido en envase
Limpieza de pico *—
| —x Tapado
2 1 1
3,82 8,90 Total tiempo
D. SELLADO/PITADO D. SELLADO/PITADO
X Calibrar pitadora segun presentacion
Sujetan el envase [ e e I Sellan el linner
Retiran el envase k
1 2
19,04 44,43 Total tiempo
E.COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O
ETIQUETA LOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQU
L X Revisar precio en etiqueta
7 Pegado de etiqueta o colocado de termoencogible
1 1
5,11 11,93 Total tiempo
F. ARMADO DE CAJAS F. ARMADO DE CAJAS
Recepcion de cajas
Amado de cajas
Llenar cajas
Llenar datos de cajas
4
5,55 12,94 Total tiempo
Total 44,63 | 104,13

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos realizado.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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3.5.4.4 Viscosidad Baja: 100 CC

Tabla 40. Diagrama Bimanual Viscosidad Baja 100 cc

AGROTA CIA. LTDA

AGROTA

Diagrama Bimanual

Diagrama Nu:;r| 4|Hoja Num. 4 de 4 Resumen
15C05I0ad: Baja - R o - .
[PTesentacions TOU cc Para realizar el proceso de envasado se deben realizar las siguientes actividades principales;
[Cugar: Cuenca - Ecuador T Primeramente se realiza la impresion en las etiquetas posteriormente se envasa el producto
[VIetodo — — — TACTual [ seglin presentacion y viscosidad, se pesa y se sella mediante linner y por Gltimo se empaca para
Ug'rerg'gg'eqs%)boim.mmmp FeCT [ IA7TZ0T6 su envi6 a las bodegas de producto terminado.
[ApTonano por| FECa. I STMDOT0 STMDOT0
Descripcion Mano Izquierda O|=|DIVIO|=|D [V Descripcién Mano Derecha
A. IMPRESION EN ETIQUETAS A. IMPRESION EN ETIQUETAS
Encendido de la maquina X——|
R Limpieza de cabezal
N Calibracion de la maquina
Pasar por la banda cada etiqueta
X Enviar etiquetas a estacion de etiquetado
1 2 2
0,79 1,84 Total tiempo
B. ENVASADO B. ENVASADO
X Colocar mangueras en el tanque
k| Colocar las correas en el tanque
—x I\comodar el hidraulico seglin presentacion a envasal
| ] Recepcion de envases
Sacar de la funda los envases *— |
1 Llenar los envases
1 4 1
10,32 24,09 Total tiempo
C.PESADO C.PESADO
Pesado
1 Ajuste de liquido en envase
Limpieza de pico *x—]
| —x Tapado
2 1 1
3,82 8,91 Total tiempo
D. SELLADO/PITADO D. SELLADO/PITADO
X Calibrar pitadora segun presentacion
Sujetan el envase X X Sellan el linner
Retiran el envase |3
2 2
19,04 44,43 Total tiempo
E.COLOCADO DEL TERMOUENCOGIBLE O
ETIQUETA LOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQU
X Revisar precio en etiqueta
x| Pegado de etiqueta o colocado de termoencogible
1 1
5,12 11,94 Total tiempo
F. ARMADO DE CAJAS F. ARMADO DE CAJAS
Recepcion de cajas
Amado de cajas
Llenar cajas
Llenar datos de cajas
4
5,55 12,95 Total tiempo
Total | 44,|64 | | 1011,15 l

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos realizado.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefa P.

Al realizar el analisis Bimanual se pudo localizar ciertas actividades innecesarias y que

se pueden eliminar con el paso del tiempo. De la misma manera se determino todas las

actividades que desarrollan los operarios, asi como también la posibilidad de disminuir

tiempos en el pesado y relleno de botellas estableciendo un mecanismo para que al
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momento de envasar el operario no llene con cantidad innecesaria de liquido el envase.
Se podria establecer una medida en las botellas prefabricadas o simplemente mantener

una muestra de cada producto en frente del operario que realiza el envasado.

3.6 Diagrama de Ishikawa

3.6.1 Concepto

Este diagrama también es conocido con el nombre de Diagrama de pescado o
Diagrama Causa-Efecto y fue desarrollado por Kauro Ishikawa a principios de los afios

cincuenta.

Los diagramas de pescados son un método el cual consiste en definir la ocurrencia de
un evento o problema no deseable, esto es, el efecto, y después, identificar los factores
que contribuyen a su conformacion, esto es, las causas las cuales se establecen en el

cuerpo del diagrama es decir sus espinas. (Niebel & Freivalds, 2009, pag. 19)

Para la elaboracién del Diagrama de Ishikawa se divide a las causas principalmente en
los siguientes elementos como lo son:

e Operarios

e Materiales

e Maquinaria

e Método

El diagrama puede subdividirse en sub causas, es decir que el diagrama podréa tener
mas de un nivel de causas lo que conlleva a obtener un amplio conocimiento del
problema. Este esquema es uno de los instrumentos mas Utiles y sencillos que se usan
dentro de los grupos de trabajo para comenzar a dar solucién a los problemas
detectados como prioritarios.

Uno de los principales beneficios que se obtiene al realizar este tipo de diagramas, es
que se llega a conocer a profundidad las causas del problema en cuestion, y muchas
veces se puedo llegar a identificar ciertas soluciones; y por ultimo se puede clasificar

las causas por su grado de afeccién al problema.
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Se ha decidido aplicar este diagrama a la actividad de nuestro cuello de botella, ya que
se desea conocer las causas por las cuales se estan dado las demoras y conocer si estas

son justificables o no.

3.6.2 Causas de demora en la tarea “Alistar pitadora o selladora y calibrar
segun presentacion”

[lustracion 13. Diagrama de Ishikawa para la tarea “Alistar pitadora o selladora y
calibrar segun presentacion”

AGROTA CIA. LTDA

DIAGRAMA DE ISHIKAWA Q,
Materia Prima
defectuosa
Experiencia
Enfermedades Falta de

Profesionales suministro

ALISTAR LA PITADORA O
SELLADORA Y CALIBRAR
SEGUN PRESENTACION

Inexistencia de
un porcentaje
de calibracion

Fallas eléctricas

Funciones no
definidas

Fallas mecénicas,

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefa P.
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3.6.2.1 Causa — Efecto

Operarios
e Enfermedades profesionales. - se dan por la manipulacién constante y la

contaminacion que se da por los quimicos en la planta.

e Experiencia. - Al no tener funciones especificas, no existe una persona fija que
realiza esta actividad por lo que se pierde tiempo al no tener la experiencia
adecuada para llevar a cabo la actividad

Materia prima
e Materia prima defectuosa. - se genera en el momento de realizar las pruebas de
calibracion, se dafia material y se produce por el nivel de temperatura elevado

de la pitadora.

e Falta de suministros. - Al no tener la maquinaria en lugares fijos puede
incrementar el tiempo de esta actividad al no saber la ubicacion de la pitadora
0 no contar con la materia prima necesario para llevar a cabo las pruebas de

calibracion.

Magquinaria
e Fallas eléctricas. - Se producen por sobrecarga, cortocircuito o perdida de

aislamiento.

e Fallas mecanicas. - Fallas en el sistema eléctrico en general de la maquina.

Método
e Inexistencia de un porcentaje de calibracién. - Se realizan pruebas previas al
pitado de los envases. No existe un porcentaje de calibracién establecido por
lo que se realizan varias pruebas previas al pitado del lote de produccion

desperdiciando tiempo y dafiando materia prima.

e Funciones no definidas. - Al no tener un manual de funciones para cada
operario, no existente una persona encargada unicamente de esta actividad por

lo que al no tener experiencia no se optimiza el tiempo de trabajo.

84



Capitulo 4: Estrategias de mejora

En base al levantamiento de informacion que se evidencio en los capitulos anteriores
se propone dos tipos de alternativas:

1) Balanceo de la linea de envasado. - Con esta propuesta se busca incrementar la
productividad del proceso a través del equilibrio del tiempo empleado en el
envasado de un producto en sus diferentes etapas. De esta manera
conseguiremos incrementar la eficiencia del proceso igualando los tiempos con
similitud al cuello de botella.

2) Mejoras operativas. - A través de esta propuesta se busca de la misma manera
incrementar la eficiencia del proceso optimizando los recursos propios de la
planta e implementando tacticas para incrementar la productividad de los

operarios.

Con estas alternativas se pretende otorgar a la jefatura de produccién soluciones
alcanzables dentro del contexto actual de la planta, las mismas que se espera generen
impacto positivo en las variables del proceso que en la actualidad no permiten que la

empresa sea eficiente en un 100%.

4.1 Balanceo de la Linea de Produccién

Para poder desarrollar un plan de accion que se pueda ajustar a la realidad de la
empresa, primeramente, se ha decidido realizar el balanceo de la linea de produccidn,
esto se llevara a acabo como una propuesta para incrementar la eficiencia, eficacia y

economia del proceso productivo.

Lo que se espera lograr con el balanceo de la linea de produccion es equilibrar los
tiempos en las diferentes tareas, por lo que se tratara de disminuir los tiempos
(segundos) en cada uno de los elementos, asi como también reducir la carga de
elementos en algunas tareas tratando de igualar el tiempo de las mismas al tiempo del

cuello de botella.
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Sabiendo que para Balancear la linea de produccion se debe tomar en cuenta las

siguientes variables:

e Herramientas, el equipo y los métodos de trabajo empleados.
e Tiempos de cada tarea.

e Relacion de precedencia entre las actividades.

La primera variable se desarrollo en el segundo capitulo de este trabajo de titulacion,
logrando conocer la maquinaria, el recurso humano, el espacio fisico y la secuencia de
cada actividad; este ultimo realizando un levantamiento del proceso y el Diagrama de
Flujo que nos otorgo la empresa.

La segunda variable se consiguio a través de la toma de tiempos y movimientos de
cada elemento, por lo que estd a nuestra disposicién la informacién que se requiere

para un correcto Balanceo de la linea.

Por ultimo, se conoce la precedencia de las actividades debido a que se realizd un
levantamiento del proceso, toma de tiempos y movimientos y Diagramas Bimanuales;
dichas tareas realizadas y la observacién que se mantuvo en todo este proceso nos

brinda el conocimiento de que actividades pueden ser redistribuidas o no.

Debido a que nuestro analisis esta dividido en tres viscosidades: Alta, media y baja y
a su vez cada una en sus respectivas presentaciones (1000cc, 500cc, 250cc y 100cc),
se ha decidido realizar el balanceo de la linea Unicamente en 2 presentaciones. Se ha
Ilegado a esta decision debido a que, el proceso de envasado para las botellas de 1000
cc y 500 cc es exactamente el mismo en todas las viscosidades y se ha tomado como
referencia al envase de Viscosidad Alta en la presentacion de 1000 cc.

Para las presentaciones de 250 cc y 100 cc se ha tomado como referencia a la
presentacion de 250 cc en la viscosidad media, se realiza esta diferenciacién ya que, si
bien, el proceso en general es el mismo que en las otras dos presentaciones existe una
variante en la tarea de “Colocado de termoencogible o etiqueta”. De esta manera se
elaboro las siguientes tablas que permiten a la empresa Agrota Cia. Ltda. El balanceo

de su linea de produccion y la optimizacion de tiempos.
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Tabla 41. Balanceo Viscosidad Alta 1000 cc

Agrota Cia. Ltda.
Balanceo linea de Produccion

Fecha: 27 de julio del 2016

Hoja: 1 de 12
Tarea Viscosidad: Alta

Presentacion: 1000 cc

A. IMPRESION EN ETIQUETAS 15,02

Impresion de etiquetas 2,70

Revisar el precio acorde a las etiquetas 12,32

B. ENVASADO 29,27

Acomodar el hidraulico segun la presentacion a envasar 6,57

Receptar envases 11,79

Envasado por unidad 10,91

C. PESADO 20,37

Pesar 14,62

Limpieza de pico de botella y tapado 5,75

D. SELLADO / PITADO 48,33

Alistar la pitadora o selladora y calibrar segun presentacion 45,43

Sellado de linner 2,90

E.COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQUETA 5,52

Colocado del termo encogible o etiqueta 3,71

Sellado de termoencogible por envase 1,81

F. ARMADO DE CAJAS 17,66

Armado 4 59

Llenar los datos de las cajas 13,07

Total tiempo de proceso propuesto (segundos) ¢ 136,17

Total tiempo de proceso real (segundos) 148,46

Disminucién del tiempo del proceso (segundos) 12,29

Disminucion del tiempo del proceso (%) 8,28%

Observaciones:

1. El elemento llamado "Pruebas" ubicada en el proceso de sellado y pitado se
elimina ya que se debe realizar una calibracion correcta a la maquina y se cambiara
por un control espontaneo y esporadico para control de calidad.

2. Tomando en cuenta que el obrero que realiza la impresion en etiquetas mantiene
una actividad de poca duracién, podra ser el encargado de realizar el elemento
"precios acorde a las etiquetas”, es decir es la persona que efectuara el control para
que posteriormente no se tenga que realizar esa actividad y esto evitara la
disminucién del ritmo de trabajo.

3.El tiempo de recepcion de envases se puede reducir significativamente, hasta un
25% al mantener las bodegas de materiales mas cercanas al area de envasado y al
mantener un plan de produccion elaborado con anticipacion.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Tabla 42. Balanceo Viscosidad Alta 500 cc

Agrota Cia. Ltda.
Balanceo linea de Produccion

Fecha: 27 de julio del 2016

Hoja: 2 de 12
Tarea Viscosidad: Alta
Presentacion: 500 cc

A. IMPRESION EN ETIQUETAS 14,48
Impresion de etiquetas 2,16

Revisar el precio acorde a las etiquetas 12,32

B. ENVASADO 29,53
Acomodar el hidraulico segun la presentacion a envasar 6,57

Receptar envases 11,79

Envasado por unidad 11,17

C. PESADO 14,37
Pesar 11,77

Limpieza de pico de botella y tapado 2,61

D. SELLADO / PITADO 49,37
Alistar la pitadora o selladeora y calibrar segln presentacién 45,43

Sellado de linner 3,94
E.COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQUETA 4,67
Colocado del termo encogible o etiqueta 2,87

Sellado de termoencogible por envase 1,80

F. ARMADO DE CAJAS 14,17
Armado 3,78

Llenar los datos de las cajas 10,39

Total tiempo de proceso propuesto (segundos) F 126,59
Total tiempo de proceso real (segundos) 138,88
Disminucion del tiempo del proceso (segundos) 12,29
Disminucion del tiempo del proceso (%) 8,85%

Observaciones:

1. El elemento llamado "Pruebas" ubicada en el proceso de sellado y pitado se
elimina ya que se debe realizar una calibracién correcta a la maquina y se
cambiara por un control espontaneo y esporadico para control de calidad.

2. Tomando en cuenta que el obrero que realiza la impresiéon en etiquetas
mantiene una actividad de poca duracion, podra ser el encargado de realizar el
elemento "precios acorde a las etiquetas”, es decir es la persona que efectuara
el control para que posteriormente no se tenga que realizar esa actividad y esto
evitara la disminucion del ritmo de trabajo.

3.El tiempo de recepcion de envases se puede reducir significativamente, hasta
un 25% al mantener las bodegas de materiales mas cercanas al area de
envasado y al mantener un plan de produccion elaborado con anticipacion.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Tabla 43. Balanceo Viscosidad Alta 250 cc

Agrota Cia. Ltda.
Balanceo linea de Produccion

Fecha: 27 de julio del 2016

Hoja: 3 de 12
Tarea Viscosidad: Alta
Presentacion: 250 cc

A. IMPRESION EN ETIQUETAS 14,90
Impresion de etiquetas 2,58

Revisar el precio acorde a las etiquetas 12,32

B. ENVASADO 24,67
Acomodar el hidraulico segun la presentacién a envasar 6,57

Receptar envases 11,79

Envasado por unidad 6,31

C. PESADO 7,95
Pesar 521

Limpieza de pico de botella y tapado 2,74

D. SELLADO / PITADO 47,13
Alistar la pitadora o selladeora y calibrar segln presentacién 45,43

Sellado de linner 1,70
E.COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQUETA 10,30
Colocado del termo encogible o etiqueta 10,30

F. ARMADO DE CAJAS 18,36
Armado 4,79

Llenar los datos de las cajas 13,58

Total tiempo de proceso propuesto (segundos) F 123,31
Total tiempo de proceso real (segundos) 135,61
Disminucion del tiempo del proceso (segundos) 12,30
Disminucion del tiempo del proceso (%) 9,07%

Observaciones:

1. El elemento llamado "Pruebas" ubicada en el proceso de sellado y pitado se
elimina ya que, se debe realizar una calibracién correcta a la maquina y se
cambiara por un control espontaneo y esporadico para control de calidad.

2. Tomando en cuenta que el obrero que realiza la impresion en etiquetas
mantiene una actividad de poca duracién, podra ser el encargado de realizar el
elemento "precios acorde a las etiquetas”, es decir es la persona que efectuara
el control para que posteriormente no se tenga que realizar esa actividad y esto
evitara la disminucion del ritmo de trabajo.

3.El tiempo de recepcion de envases se puede reducir significativamente, hasta
un 25% al mantener las bodegas de materiales mas cercanas al area de
envasado y al mantener un plan de produccion elaborado con anticipacion.

4. En este proceso no se incluye el sellado del termoencogible porque en las
presentaciones de 250 cc y 100 cc de todas las viscosidades se realiza con
pegado de etiqueta.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Tabla 44. Balanceo Viscosidad Alta 100 cc

Agrota Cia. Ltda.
Balanceo linea de Produccion

Fecha: 27 de julio del 2016

Hoja: 4 de 12
Tarea Viscosidad: Alta
Presentacion: 100 cc

A. IMPRESION EN ETIQUETAS 14,87
Impresion de etigquetas 2,55

Revisar el precio acorde a las etiquetas 12,32

B. ENVASADO 23,30
Acomodar el hidraulico segun la presentacién a envasar 6,57

Receptar envases 11,79

Envasado por unidad 4,94

C. PESADO 14,47
Pesar 10,22

Limpieza de pico de botella y tapado 4,24

D. SELLADO / PITADO 47,28
Alistar la pitadora o selladeora y calibrar segtin presentacion 45,43

Sellado de linner 1,85
E.COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQUETA 8,14
Colocado del termo encogible o etiqueta 8,14

F. ARMADO DE CAJAS 15,11
Armado 4,63

Llenar los datos de las cajas 10,48

Total tiempo de proceso propuesto (segundos) F 123,17
Total tiempo de proceso real (segundos) 132,92
Disminucion del tiempo del proceso (segundos) 9,75
Disminucion del tiempo del proceso (%) 7,33%

Observaciones:

1. El elemento llamado "Pruebas" ubicada en el proceso de sellado y pitado se
elimina ya que, se debe realizar una calibracién correcta a la maquina y se
cambiara por un control espontaneo y esporadico para control de calidad.

2. Tomando en cuenta que el obrero que realiza la impresion en etiquetas
mantiene una actividad de poca duracioén, podra ser el encargado de realizar el
elemento "precios acorde a las etiquetas"”, es decir es la persona que efectuara
el control para que posteriormente no se tenga que realizar esa actividad y esto
evitara la disminucién del ritmo de trabajo.

3.El tiempo de recepcion de envases se puede reducir significativamente, hasta
un 25% al mantener las bodegas de materiales mas cercanas al area de
envasado y al mantener un plan de produccion elaborado con anticipacion.

4. En este proceso no se incluye el sellado del termoencogible porque en las
presentaciones de 250 cc y 100 cc de todas las viscosidades se realiza con
pegado de etiqueta.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Tabla 45. Balanceo Viscosidad Media 1000 cc

Agrota Cia. Ltda.
Balanceo linea de Produccion

Fecha: 27 de julio del 2016

Hoja: 5 de 12
Tarea Viscosidad: Media

Presentacién: 1000 cc

A. Impresion en etiquetas 11,87

Impresion de etiquetas 2,67

Revisar el precio acorde a las etiquetas 9,20

B. Envasado 24,36

Acomodar el hidraulico segln la presentacién a envasar 6,42

Receptar envases 13,42

Envasado por unidad 4,52

C. Pesado 26,18

Pesar 18,79

Limpieza de pico de botella y tapado 7,39

D. Sellado/Pitado 51,29

Alistar la pitadora o selladora y calibrar segin presentacién 48,23

Sellado de linner 3,06

E. Colocado del termoencogible o Etiqueta 8,75

Colocado del termo encogible o etiqueta 6,82

Sellado de termoencogible por envase 1,93

F. ARMADO DE CAJAS 24,02

Armado 5,81

Llenar los datos de las cajas 18,21

Total tiempo de proceso propuesto (segundos) r 146,47

Total tiempo de proceso real (segundos) 158,76

Disminucién del tiempo del proceso (segundos) 12,29

Disminucion del tiempo del proceso (%) 7,74%

Observaciones:

1. El elemento llamado "Pruebas" ubicada en el proceso de sellado y pitado se elimina
ya que se debe realizar una calibracion correcta a la maquina y se cambiara por un
control espontaneo y esporadico para control de calidad.

2. Tomando en cuenta que el obrero que realiza la impresién en etiquetas mantiene una
actividad de poca duracion, podra ser el encargado de realizar el elemento "precios
acorde a las etiquetas"”, es decir es la persona que efectuara el control para que
posteriormente no se tenga que realizar esa actividad y esto evitara la disminucién del
ritmo de trabajo.

3.El tiempo de recepcién de envases se puede reducir significativamente, hasta un 25%
al mantener las bodegas de materiales mas cercanas al area de envasado y al mantener
un plan de produccion elaborado con anticipacion.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Tabla 46. Balanceo Viscosidad Media 500 cc

Agrota Cia. Ltda.
Balanceo linea de Produccion

Fecha: 27 de julio del 2016

Hoja: 6 de 12
Tarea Viscosidad: Media
Presentacion: 500 cc

A. Impresion en etiquetas 11,64
Impresién de etiquetas 2,44

Revisar el precio acorde a las etiquetas 9,20

B. Envasado 22,52
Acomodar el hidraulico segtn la presentacion a envasar 6,24

Receptar envases 12,54

Envasado por unidad 3,74

C. Pesado 15,28
Pesar 10,69

Limpieza de pico de botella y tapado 4,59

D. Sellado/Pitado 51,16
Alistar la pitadora o selladora y calibrar seguin presentacion 48,23

Sellado de linner 2,93

E. Colocado del termoencogible o Etiqueta 9,70
Colocado del termo encogible o etiqueta 7,34

Sellado de termoencogible por envase 2,36

F. ARMADO DE CAJAS 24,02
Armado 5,81

Llenar los datos de las cajas 18,21

Total tiempo de proceso propuesto (segundos) r 134,32
Total tiempo de proceso real (segundos) 146,32
Disminucion del tiempo del proceso (segundos) 12,00
Disminucién del tiempo del proceso (%) 8,20%

Observaciones:

1. El elemento llamado "Pruebas" ubicada en el proceso de sellado y pitado se elimina
ya que se debe realizar una calibracion correcta a la maquina y se cambiara por un
control espontaneo y esporadico para control de calidad.

2. Tomando en cuenta que el obrero que realiza la impresion en etiquetas mantiene una
actividad de poca duracién, podra ser el encargado de realizar el elemento "precios
acorde a las etiquetas”, es decir es la persona que efectuara el control para que
posteriormente no se tenga que realizar esa actividad y esto evitara la disminucion del
ritmo de trabajo.

3.El tiempo de recepcidn de envases se puede reducir significativamente, hasta un
25% al mantener las bodegas de materiales mas cercanas al area de envasado y al
mantener un plan de produccion elaborado con anticipacion.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Tabla 47. Balanceo Viscosidad Media 250 cc

Agrota Cia. Ltda.
Balanceo linea de Produccion

Fecha: 27 de julio del 2016

Hoja: 7 de 12
Tarea Viscosidad: Media
Presentacion: 250 cc

A. IMPRESION EN ETIQUETAS 11,54
Impresion de etiquetas 2,34

Revisar el precio acorde a las etiquetas 9,20

B. ENVASADO 22,52
Acomodar el hidraulico segun la presentacion a envasar 6,44

Receptar envases 12,69

Envasado por unidad 3,39

C. PESADO 12,91
Pesar 9,47

Limpieza de pico de botella y tapado 3,44

D. SELLADO / PITADO 51,20
Alistar la pitadora o selladora y calibrar segun presentacion 48,22

Sellado de linner 2,98
E.COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQUETA 7,63
Colocado del termo encogible o etiqueta 7,63

F. ARMADO DE CAJAS 24,02
Armado 5,81

Llenar los datos de las cajas 18,21

Total tiempo de proceso propuesto (segundos) 129,82
Total tiempo de proceso real (segundos) 141,87
Disminucién del tiempo del proceso (segundos) 12,05
Disminucion del tiempo del proceso (%) 8,49%

Observaciones:

1. El elemento llamado "Pruebas" ubicada en el proceso de sellado y pitado se
elimina ya que, se debe realizar una calibracién correcta a la maquina y se cambiara
por un control espontaneo y esporadico para control de calidad.

2. Tomando en cuenta que el obrero que realiza la impresion en etiquetas mantiene
una actividad de poca duracion, podra ser el encargado de realizar el elemento
"precios acorde a las etiquetas”, es decir es la persona que efectuara el control para
gue posteriormente no se tenga que realizar esa actividad y esto evitara la
disminucion del ritmo de trabajo.

3.El tiempo de recepcién de envases se puede reducir significativamente, hasta un
25% al mantener las bodegas de materiales mas cercanas al area de envasado y al
mantener un plan de produccion elaborado con anticipacion.

4. En este proceso no se incluye el sellado del termoencogible porque en las
presentaciones de 250 cc y 100 cc de todas las viscosidades se realiza con pegado
de etiqueta.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Tabla 48. Balanceo Viscosidad Media 100 cc

Agrota Cia. Ltda.
Balanceo linea de Produccidén

Fecha: 27 de julio del 2016

Hoja: 8 de 12

Tarea Viscosidad: Media

Presentacion: 100 cc

A. Impresion en etiquetas 11,98
Impresion de etiquetas 2,78
Revisar el precio acorde a las etiquetas 9,20
B. Envasado 21,64
Acomodar el hidraulico segun la presentacién a envasar 6,50
Receptar envases 12,76
Envasado por unidad 2,38
C. Pesado 9,36
Pesar 6,67
Limpieza de pico de botella y tapado 2,69
D. Sellado/Pitado 51,09
Alistar la pitadora o selladora y calibrar segun presentacién 48,23
Sellado de linner 2,86
E. Colocado del termoencogible o Etiqueta 6,82
Colocado del termo encogible o etiqueta 6,82
F. ARMADO DE CAJAS 24,02
Armado 5,81
Llenar los datos de las cajas 18,21
Total tiempo de proceso propuesto (segundos) 124,91
Total tiempo de proceso real (segundos) 136,98
Disminucion del tiempo del proceso (segundos) 12,07
Disminucion del tiempo del proceso (%) 8,81%

Observaciones:

1. El elemento llamado "Pruebas" ubicada en el proceso de sellado y pitado se elimina
ya que, se debe realizar una calibracién correcta a la maquina y se cambiara por un
control espontaneo y esporadico para control de calidad.

2. Tomando en cuenta que el obrero que realiza la impresion en etiquetas mantiene una
actividad de poca duracion, podra ser el encargado de realizar el elemento "precios
acorde a las etiquetas", es decir es |la persona que efectuara el control para que
posteriormente no se tenga que realizar esa actividad y esto evitara la disminucién del
ritmo de trabajo.

3.El tiempo de recepcion de envases se puede reducir significativamente, hasta un 25%
al mantener las bodegas de materiales mas cercanas al area de envasado y al
mantener un plan de produccion elaborado con anticipacion.

4. En este proceso no se incluye el sellado del termoencogible porque en las
presentaciones de 250 cc y 100 cc de todas las viscosidades se realiza con pegado de
etiqueta.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Tabla 49. Balanceo Viscosidad Baja 1000 cc

Agrota Cia. Ltda.
Balanceo linea de Produccion

Fecha: 27 de julio del 2016

Hoja: 9 de 12
Tarea Viscosidad: Baja
Presentacion: 1000 cc

A. IMPRESION EN ETIQUETAS 12,12
Impresion de etiquetas 2,92

Revisar el precio acorde a las etiquetas 9,20

B. ENVASADO 29,75
Acomaodar el hidraulico segun la presentacion a envasar 6,44

Receptar envases 13,36

Envasado por unidad 9,95

C. PESADO 21,70
Pesar 15,27

Limpieza de pico de botella y tapado 6,43

D. SELLADO / PITADO 50,92
Alistar la pitadora o selladeora y calibrar segln presentacién 48,23

Sellado de linner 2,69
E.COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQUETA 5,84
Colocado del termo encogible o etiqueta 3,73

Sellado de termoencogible por envase 2,11

G. ARMADO DE CAJAS 24,02
Armado 5,81

Llenar los datos de las cajas 18,21

Total tiempo de proceso propuesto (segundos) F 144,35
Total tiempo de proceso real (segundos) 156,63
Disminucién del tiempo del proceso (segundos) 12,28
Disminucioén del tiempo del proceso (%) 7,84%

Observaciones:

1. El elemento llamado "Pruebas" ubicada en el proceso de sellado y pitado se
elimina ya que se debe realizar una calibracion correcta a la maquina y se cambiara
por un control espontaneo y esporadico para control de calidad.

2. Tomando en cuenta que el obrero que realiza la impresion en etiquetas mantiene
una actividad de poca duracion, podra ser el encargado de realizar el elemento
"precios acorde a las etiquetas”, es decir es la persona que efectuara el control
para que posteriormente no se tenga que realizar esa actividad y esto evitara la
disminucién del ritmo de trabajo.

3.El tiempo de recepcion de envases se puede reducir significativamente, hasta un
25% al mantener las bodegas de materiales mas cercanas al area de envasado y al
mantener un plan de produccién elaborado con anticipacion.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Tabla 50. Balanceo Viscosidad Baja 500 cc

Agrota Cia. Ltda.
Balanceo linea de Produccion

Fecha: 27 de julio del 2016
Hoja: 10 de 12

Tarea Viscosidad: Baja
Presentacion: 500 cc
A. IMPRESION EN ETIQUETAS 11,81
Impresion de etiquetas 2,61
Revisar el precio acorde a las etiquetas 9,20
B. ENVASADO 24,37
Acomodar el hidraulico segun la presentacion a envasar 6,73
Receptar envases 13,45
Envasado por unidad 4,19
C. PESADO 13,55
Pesar 9,21
Limpieza de pico de botella y tapado 4,34
D. SELLADO / PITADO 51,31
Alistar la pitadora o selladeora y calibrar segtin presentacion 48,23
Sellado de linner 3,08
E.COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQUETA 6,36
Colocado del termo encogible o etiqueta 3,69
Sellado de termoencogible por envase 2,67
G. ARMADO DE CAJAS 24,02
Armado 5,81
Llenar los datos de las cajas 18,21
Total tiempo de proceso propuesto (segundos) 131,42
Total tiempo de proceso real (segundos) 143,72
Disminucion del tiempo del proceso (segundos) 12,30
Disminucion del tiempo del proceso (%) 8,56%

Observaciones:

1. El elemento llamado "Pruebas"” ubicada en el proceso de sellado y pitado se
elimina ya que se debe realizar una calibracién correcta a la maquina y se
cambiara por un control espontaneo y esporadico para control de calidad.

2. Tomando en cuenta que el obrero que realiza la impresion en etiquetas
mantiene una actividad de poca duracion, podra ser el encargado de realizar el
elemento "precios acorde a las etiquetas"”, es decir es la persona que efectuara
el control para que posteriormente no se tenga que realizar esa actividad y esto
evitara la disminucion del ritmo de trabajo.

3.El tiempo de recepcién de envases se puede reducir significativamente, hasta
un 25% al mantener las bodegas de materiales mas cercanas al area de
envasado y al mantener un plan de produccion elaborado con anticipacion.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Tabla 51. Balanceo Viscosidad Baja 250 cc

Agrota Cia. Ltda.
Balanceo linea de Produccion

Fecha: 27 de julio del 2016
Hoja: 11 de 12

Tarea Viscosidad: Baja
Presentacion: 250 cc
A. IMPRESION EN ETIQUETAS 13,03
Impresién de etiquetas 2,62
Revisar el precio acorde a las etiquetas 10,41
B. ENVASADO 29,84
Acomodar el hidraulico segun la presentacion a envasar 11,71
Receptar envases 13,75
Envasado por unidad 4,38
C. PESADO 12,72
Pesar 8,00
Limpieza de pico de botella y tapado 4,72
D. SELLADO / PITADO 54,18
Alistar la pitadora o selladeora y calibrar segun presentacion 50,05
Sellado de linner 4,12
E.COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQUETA 6,63
Colocado del termo encogible o etiqueta 6,63
G. ARMADO DE CAJAS 18,49
Armado 4,73
Llenar los datos de las cajas 13,76
Total tiempo de proceso propuesto (segundos) r 134,89
Total tiempo de proceso real (segundos) 148,76
Disminucion del tiempo del proceso (segundos) 13,87
Disminucion del tiempo del proceso (%) 9,33%

Observaciones:

1. El elemento llamado "Pruebas" ubicada en el proceso de sellado y pitado se
elimina ya que, se debe realizar una calibracion correcta a la maquina y se
cambiara por un control espontaneo y esporadico para control de calidad.

2. Tomando en cuenta que el obrero que realiza la impresion en etiquetas

mantiene una actividad de poca duracién, podra ser el encargado de realizar el
elemento "precios acorde a las etiquetas”, es decir es la persona que efectuara
el control para que posteriormente no se tenga que realizar esa actividad y esto

3.El tiempo de recepcion de envases se puede reducir significativamente, hasta
un 25% al mantener las bodegas de materiales mas cercanas al area de
envasado y al mantener un plan de produccién elaborado con anticipacion.

4. En este proceso no se incluye el sellado del termoencogible porque en las
presentaciones de 250 cc y 100 cc de todas las viscosidades se realiza con
pegado de etiqueta.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Tabla 52. Balanceo Viscosidad Baja 100 cc

Agrota Cia. Ltda.
Balanceo linea de Produccion

Fecha: 27 de julio del 2016
Hoja: 12 de 12

Tarea Viscosidad: Baja
Presentacion: 100 cc
A. IMPRESION EN ETIQUETAS 13,03
Impresion de etiquetas 2,62
Revisar el precio acorde a las etiquetas 10,41
B. ENVASADO 29,84
Acomodar el hidraulico segun la presentacion a envasar 11,70
Receptar envases 13,75
Envasado por unidad 4,38
C. PESADO 12,72
Pesar 8,00
Limpieza de pico de botella y tapado 4,72
D. SELLADO / PITADO 54,18
Alistar la pitadora o selladeora y calibrar seglin presentacion 50,06
Sellado de linner 4,13
E.COLOCADO DEL TERMOENCOGIBLE O ETIQUETA 6,64
Colocado del termo encogible o etiqueta 6,64
G. ARMADO DE CAJAS 18,50
Armado 4,73
Llenar los datos de las cajas 13,77
Total tiempo de proceso propuesto (segundos) r 134,91
Total tiempo de proceso real (segundos) 148,78
Disminucion del tiempo del proceso (segundos) 13,87
Disminucion del tiempo del proceso (%) 9,32%

Observaciones:

1. El elemento llamado "Pruebas" ubicada en el proceso de sellado y pitado se
elimina ya que, se debe realizar una calibracion correcta a la maquina y se
cambiara por un control espontaneo y esporadico para control de calidad.

2. Tomando en cuenta que el obrero que realiza la impresién en etiquetas

mantiene una actividad de poca duracion, podra ser el encargado de realizar el
elemento "precios acorde a las etiquetas”, es decir es la persona que efectuara
el control para que posteriormente no se tenga que realizar esa actividad y esto

3.El tiempo de recepcion de envases se puede reducir significativamente, hasta
un 25% al mantener las bodegas de materiales mas cercanas al area de
envasado y al mantener un plan de produccion elaborado con anticipacion.

4. En este proceso no se incluye el sellado del termoencogible porque en las
presentaciones de 250 cc y 100 cc de todas las viscosidades se realiza con
pegado de etiqueta.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Al realizar el Balanceo de la linea nos podemos dar cuenta que el proceso de
produccion puede ser mejorado; En este caso con la propuesta realizada se pueden
disminuir como minimo 7,33% de tiempo de envasado en viscosidad alta en una
presentacion de 100 cc, mientras que en la presentacion de 250 cc en viscosidad baja
se puede disminuir el tiempo del proceso en 9,33%. Manteniendo una reduccion
promedio de 8,49% si se aplicaran todos los cambios propuestos.

Se dan variaciones entre las diferentes presentaciones principalmente, porque todas
tienen una viscosidad diferente y el proceso de envasar de un producto viscoso duraré
mucho més que el envasado de un producto con una viscosidad baja. También se da
una variacion porque las presentaciones grandes (1000 cc y 500cc) actualmente se
estan realizando con el etiquetado mediante termoencogible y por lo tanto es un tiempo

extra que la produccion debe asumir.

Dicho proceso, tiene un peso en la produccion que aunque son segundos, no
significaria que el producto con etiqueta sea una mejor opcion que el producto con
termoencogible, para lo cual la empresa deberd realizar un estudio econémico de estos
dos tipos de etiquetado y estudiar la aceptacion de las dos diferentes presentaciones
por parte de los clientes; siempre tomando en cuenta que con la propuesta de Balanceo
de la linea de produccion se disminuye practicamente el mismo porcentaje en los dos

procesos.

4.2 Plan de accidn

Objetivo:

Disminuir los errores actuales de la planta de envasado de la empresa AGROTA Cia.
Ltda. Con el fin de lograr que se incremente su produccion, consiguiendo asi envasar
el numero de unidades establecidas en su capacidad efectiva. Es decir, llegar a envasar

2600 unidades que es su capacidad efectiva.

Objetivos especificos:

1. Reubicar las bodegas de materia prima

2. Establecer lugares fijos para la permanencia de la maquinaria
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3. Definir las funciones de cada operario

4. Realizar capacitaciones a los empleados, poniendo énfasis en las funciones que
cada uno debe cumplir en su area de trabajo.

5. Implementar un proceso de pegado de etiqueta que se utilice para todas las
presentaciones

6. Disefio de envases que contengan la medida a ser envasado por presentacion.

7. Determinar las actividades en la que los operarios tienen menor eficiencia al
ser desarrolladas.

8. Instalar un sistema de ventilacion adecuado para disminuir la concentracion de

quimicos como efecto del envasado

4.2.1 Descripcion de plan de accion

Se procede a realizar la descripcion de cada objetivo que se propone implementar para

mejorar el proceso de envasado de la empresa Agrota Cia. Ltda.

Tabla 53. Ficha de plan de accion: Reubicacion de bodegas de materia prima

AGROTA CIA. LTDA AGROOTA
Plan de Accion r—
Objetivo Reducir el tiempo de traslado de materiales con el fin de que no existan demoras
innecesarias en la produccion, logrando asi disminuir tiempos de produccion.
Estrategia Reubicacidn las bodegas de materia prima.
Unidades Bodegueros
responsables
Operarios
Actividades Entregables
Elaborar un calendario de trabajo en el que se programaran las tareas previstas a ser |Cronograma de
tratadas. actividades
Recursos
Concepto Descripcion
. Transporte necesario para movilizar los desechos que se encuentran en el lugar en el que
Camiones .
se reinsatalaran las bodegas.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Tabla 54. Ficha de plan de accién: Permanencia de la maquinaria

AGROTA CIA. LTDA

R

A
A=

RO TA

Plan de Accién

Obijetivo Reducir riesgos de dafos de la maquinaria por el traslado que se lleva a cabo en cada
lote de produccion y de la misma manera eliminar los tiempos muertos.

Estrategia Ubicacion de la maquinaria en lugares fijos.

Unidades

responsables

Jefe de produccion

Operarios

Actividades

Entregables

Elaborar un calendario de trabajo en el que se programaran las tareas previstas a ser

Cronograma de

tratadas. actividades
Entrega del nuevo lay out de la planta. Lay out
Recursos
Concepto Descripcién
Transporte necesario para el traslado de la maquinaria de un lugar a otro dentro de la
Montacarga

planta.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.

Tabla 55. Ficha de plan de accion: Organizacién de fuerza laboral

ROTA

AGROTA CIA. LTDA AC =)
e — S

Proc s fat e -se

- A
Plan de Accién

Objetivo Reorganizar a la fuerza de trabajo con el fin de que cada operario conozca cuales son las
funciones que desempefiara en su puesto de trabajo. De este manera se disminuye el
riego de demora en algun proceso y la produccién sera mas eficiente.

Estrategia Organizacion de la fuerza laboral: definiendo las funciones para cada uno de los obreros.

Unidades

responsables

Jefe de produccion

Jefe de RRHH

Actividades

Entregables

Elaborar un calendario de trabajo en el que se programaran las tareas previstas a ser

tratadas.

Cronograma de
actividades

Creacion de un manual de procesos actualizado

Manual de procesos

Recursos
Concepto Descripcion
Transporte necesario para el traslado de la maquinaria de un lugar a otro dentro de la
Montacarga

planta.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Tabla 56. Ficha de plan de accion: Capacitacién a empleados

AGROTA CIA. LTDA J’%@T%@T’% i
Plan de Accion A
Objetivo Reforzar Tos conocimientos de cada operario con respecio a sus fuciones con 10 que se

lograra disminuir posibles riesgos de productos defectuosos, asi como también posibles
accidentes laborales.

PTaniiicacion ae_capacitaciones a 105 empleanos, PonTendo entasis en 1as TUnciones que |
Estrategia cada uno debe cumplir en su area de trabajo.

Unidades

Jefe de produccion
responsables

Jefe de RRHH

Actividades Entregables
Elaborar un calendario de trabajo en el que se programaran las tareas previstas a ser |Cronograma de
tratadas. actividades
Elaboracion de un plan de capacitaciones Plan de capacitaciones
Recursos

Concepto Descripcion
Sala de
capacitacion -

. Materiales necesarios para llevar a cabo las capacitaciones programadas.
material de

capacitacion -

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.

Tabla 57. Ficha de plan de accion: Evaluacion proceso de etiquetado

AGROTA CIA.LTDA AGROAOTA |
Plan de Accion e
Objetivo Optimizar los recursos con los que dispone la empresa definiendo cual de los dos

procesos que actualmente emplean para el pegado de etiquetas es mas rentable para el
empresa. El proceso que sea elegido sera el que se empleara para el envasado de todas

las presentaciones.
Evaluacion de Tos procesos de pegado de etiquetas existentes para definir el mas optimo

Estrategia para el proceso.
Unidades
responsables

Jefe de produccién

Consultor
Actividades Entregables
Elaborar un calendario de trabajo en el que se programaran las tareas previstas a ser [Cronograma de
tratadas. actividades

Check list del proceso

Check list de los dos procesos - ,
elegido seglin

Recursos
Concepto Descripcién

Suministros de

oficina Suministros para el levantamiento de informacion.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Tabla 58. Ficha de plan de accion: Disefio de envases

AGROTA CIA. LTDA AGROTA
Plan de Accién e

Objetivo Disminuir los desperdicios del producto como consecuencia de el proceso de envasado.
DISeNno de envases gue cotendan Ia medida d Ser envasdda dependlenao de lId

Estrategia presentacion.

Unidades

Jefe de produccion
responsables

Empresa productora de envases

Actividades Entregables
Elaborar un calendario de trabajo en el que se programaran las tareas previstas a ser [Cronograma de
tratadas. actividades

Envase modelo segln

Disefio de envases segln necesidades -
presentacion

Recursos

Concepto Descripcion

Médelo de envase |Mddelo deseable de los envases para envasado.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.

Tabla 59. Ficha de plan de accion: Andlisis de productividad

AGROTA CIA. LTDA AGROOTA
PRI L= =\ -
Plan de Accion e———
Objetivo Disminuir los indices actuales de deperdicios como resultado del sistema actual y las

fallas de este. Se espera incrementar la produccién, las utilidades de la empresa y
mejorar el tiempo de entrega de pedidos.

DEETTIACION UE 1aS aCUVITaUES €T Ias JuE 10S EMpIedauos auernert arr marce ae |
Estrategia menor productividad

Unidades

Jefe de produccion
responsables

Consultor
Actividades Entregables
Elaborar un calendario de trabajo en el que se programaran las tareas previstas a ser [Cronograma de
tratadas. actividades
. . L . Informe por parte del
Levantamiento de informacion de la productividad en cada tarea porp
consultor
Recursos
Concepto Descripcion

Suministros de

oficina Material necesario para el levantamiento de informacion.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Tabla 60. Ficha de plan de accion: Adquisicién de mobiliario

AGROTA CIA. LTDA AGI g, ) rA
Plan de Accion =S
Objetivo Prevenir el dafio de maquinaria y derrames de productos por bases en mal estado.
misma manera las bases en el lugar en el cual se etiqueta las presentaciones de 250 cc y
Estrategia 100 cc.
Unidades

Jefe de produccion
responsables

Comercio de insumos para plantas de produccién

Actividades Entregables
Elaborar un calendario de trabajo en el que se programaran las tareas previstas a ser [Cronograma de
tratadas. actividades
Recursos
Concepto Descripcion
Bases Bases adecuadas para el correcto soporte de la maquinaria,

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.

Tabla 61. Ficha de plan de accion: Métodos de calibracion de maquinaria

AGROTA CIA. LTDA AGROT, \
AT Q =N\ -
Plan de accion B
Objetivo Disminuir la cantidad de productos defectuosos como consecuencia de la mala

calibracion de la pitadora.

Establecimiento de un porcentaje de calibracion fijo con el fin de no dahar materia prima
Estrategia al momento de hacer pruebas en cada lote de envasado

Unidades

Jefe de produccion
responsables

Operario encargado del proceso

Actividades Entregables
Elaborar un calendario de trabajo en el que se programaran las tareas previstas a ser [Cronograma de
tratadas. actividades
Anélisis antes y después de las unidades envasadas Informe
Recursos
Concepto Descripcién

Pitadora - Materia
prima para pruebas
suministros de
oficina

Material necesario para el levantamiento de informacion.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Tabla 62. Ficha de plan de accién: Mantenimiento de maquinaria

AGROTA CIA. LTDA AGCGRCATA
— AGCHE é@ l| A
Plan de accion e
Objetivo Prevenir el dafio de maquinaria por falta de mantenamiento
Diseno de un sistema de mantenimiento preventivo para la maquinaria que contenga
inspeciones periddicas, cambios de repuestos y pautas necesarias para arreglar anomalias
Estrategia correctamente
Unidades

responsables

Jefe de produccion

Empresa de mantenimiento

Actividades Entregables
Elaborar un calendario de trabajo en el que se programaran las tareas previstas a ser |Cronograma de
tratadas. actividades
Elaborar un informe de la duracion de maquinaria con el plan de mantenimiento Informe
Recursos
Concepto Descripcion

Suministros de
oficina

Material necesario para el levantamiento de informacion.

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.

Tabla 63. Ficha de plan de accidn: Conexiones eléctricas

AGROTA CIA._ LTDA AGF é@ T. A
Plan de accion ——
Objetivo Prevenir accidentes laboras y dafios de la planta por mal uso de fuentes eléctricas.
Estrategia Colocacion de canaletas a las extenciones que se utilizan para la conexion de la
Unidades

responsables

Jefe de produccién

Electricista

Actividades Entregables
Elaborar un calendario de trabajo en el que se programaran las tareas previstas a ser |Cronograma de
tratadas. actividades
Recursos
Concepto Descripcion

Canaletas, playos,

grapas

Material necesario para la correcta insatalacion de las fuentes eléctricas

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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4.2.2 Cronograma

Tabla 64. Cronograma del plan de accion

AGROTA CIA. LTDA

CRONOGRAMA DE CUMPLIMIENTO DE PROPUESTAS OPERATIVAS
I

AGROTA |

=

FECHA: 28/ 07 /2016 HOJA1DE1
RECUR
CRONOGRAMA ANUAL CURSOS RESPONSABLES OBJETIVOS A CORTO
ACCIONES PRESUPUESTO PLAZO EVIDENCIAS
HUMANOS FISICOS
Mes1l |Mes2 |Mes3 |Mes4 |Mes5 |Mes6 |Mes7 [Mes8 |Mes9 [Mes10 PRIMARIO APOYO
Reducir el tiempo de traslado de
. materiales con el fin de que no
Reuhlcaclon. las l?odegas de Operarios Camiones $500,00 Bodegueros Operarios existan demoras innecesarias en la Planos de la planta de
materia prima. " R envasado.
produccién, logrando asi disminuir
tiempos de produccién.
Reducir riesgos de daios de la
Ubicacion de la maguinaria en maquinaria por el traslado que se
\ugares fi'oqs Operarios Montacarga $500,00 Jefe de produccion Operarios lleva a cabo en cada lote de Lay out
9 os. produccion y de la misma manera
eliminar los tiempos muertos.
Reorganizar a la fuerza de trabajo
con el fin de que cada operario
. oz I n las funcion:
Organizaci6n de la fuerza laboral Manual de cze%;:;uigz:m :su uuecs:?) 32
definiendo las funciones para cada Jefe de RRHH | levantamiento $250,00 Jefe de produccion Jefe de RRHH g mp P Manual de procesos
trabajo. De este manera se
uno de los obreros. de procesos i .
disminuye el riego de demora en
algun proceso y la produccion sera
més eficiente.
Reforzar los conocimientos de
IO - Sala de cada operario con respecto a sus
Planificacion de capacitaciones a I N X
los empleados, poniendo énfasis en capacitacion - fuciones con lo que se lograra
A ' Jefe de RRHH material de $500,00 Jefe de produccion Jefe de RRHH disminuir posibles riesgos de Evaluacion de desempefio
las funciones que cada uno debe s ’
" 4 N capacitacion - productos defectuosos, asi como
cumplir en su érea de trabajo. N " . "
monitores también posibles accidentes
laborales.
Optimizar los recursos con los que
dispone la empresa definiendo cual
” I r
Evaluacién de los procesos de ac::] Zl:e:T:Sm%cle:a?\qu;: ol
pegadq t%e ethge@s gxlslemes para) Consultor Sumln.ls_lms de $500,00 Jefe de produccion Consultor pegado de etiquetas es mas Ch.ECk IISl‘dEI proces.q
definir el mas 6ptimo para el oficina elegido seguin evaluacion
10Ces0. rentable para el empresa. El
P ) proceso que sea elegido sera el que
se empleard para el envasado de
todas las presentaciones.
Disefio de envases que cotengan la Empresa Disminuir los desperdicios del Toma de 1|emp0§ de
N .. | Empresa productora de N envasado y un analisis
medida a ser envasada productora de $200,00 Jefe de produccion producto como consecuencia de el .
. L envases. antes y después de los
dependiendo de la presentacion. envases. proceso de envasado. N
tiempos de envasado.
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Determinacion de las actividades
en las que los empleados

Suministros de

Disminuir los indices actuales de
deperdicios como resultado del
sistema actual y las fallas de este.

Incremento de la

. -~ Consultor - $500,00 Jefe de produccion Consultor Se espera incrementar la eficiencia .
mantienen un indice de menor oficinas " L productividad
L en la produccion, las utilidades de
productividad. . .
la empresa y mejorar el tiempo de
entrega de pedidos.
Adguisicién de bases adecuadas
para la colocacion de la impresora Comercio de . . . - P
. . ) Comercio de insumos | Prevenir el dafio de maquinaria y
de etiquetas, y de la misma manera insumos para " Incremento de la
Bases $500,00 Jefe de produccion para plantas de derrames de productos por bases en L
las bases en el lugar en el cual se plantas de L productividad
X y " produccién. mal estado.
etiqueta las presentaciones de 250 produccion.
ccy 100 cc.
Determinacion de el porcentaje de Pitadora -
R L Operario Materia prima . Disminuir la cantidad de productos Incremento de
calibracion de cada maquinaria .. | Operario encargado del . o N
. . « encargado del | para pruebas - $200,00 Jefe de produccion defectuosos como consecuencia de | productividad (Unidades
para evitar desperdicios o dafios en T proceso P X
: proceso suministros de la mala calibracion de la pitadora. envasadas)
materiales. L
oficina
Disefio de un sistema de
mantenimiento preventivo para la
maquinaria que contenga Empresa de Suministros de " Empresa de Prevenir el dafio de maquinaria por| Extencion de la vida util
- 12 2 qu 92 presa . $500,00 Jefe de produccion presa o P .
inspeciones periddicas, cambios de mantenimiento oficina mantenimiento falta de mantenamiento de los equipos
repuestos y pautas necesarias para
arreglar anomalias correctamente
Colocacion de canaletas a las Prevenir accidentes laborales y " . .
5 s - Canaletas, ” . o Extenci6n de la vida util
extenciones que se utilizan para la Electricista $300,00 Jefe de produccion Electricista dafios de la planta por mal uso de N
i . playos, grapas A de los equipos
conexion de la maquinaria fuentes eléctricas.
PRESUPUESTO NECESARIO $4.450

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.
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Conclusion

Al terminar este trabajo de titulacion podemos establecer ciertos aspectos que han
Ilamado mucho nuestra atencién, como lo son:

En el primer capitulo se ha realizado el reconocimiento de la empresa, en el cual se
pudo establecer mediante un andlisis FODA y PESTEL estrategias que la empresa
podria adoptar para mejorar la eficiencia y eficacia de su planta de envasado, entre los
cuales se mencionan; adquisicion de maquinaria para automatizar el proceso de
envasado evitando desperdicios excesivos, capacitacion de la fuerza laboral que opera
en la planta de envasado y obtencion de permisos para envasado de plaguicidas con el
fin de evitar los costos extras. Dichas estrategias se establecieron para disminuir
tiempos innecesarios en la produccion actual y para que en un futuro se pueda incluir

en la produccién diaria el envasado de plaguicidas.

El segundo capitulo presenta la descripcion de los productos que la empresa envasa en
sus diferentes presentaciones, asi como también en este capitulo se realizo la
clasificacion de los productos en las diferentes viscosidades: alta, media y baja, en las
que esta basado el andlisis posterior. En este capitulo se plasmé el levantamiento del
proceso que se realizé mediante el método de observacion el cual posteriormente esta
respaldado por el Diagrama del flujo interno de la empresa, mediante el cual se puede
verificar que en la actualidad el proceso se estd realizando segun el diagrama

preestablecido.

Al tercer capitulo se lo puede dividir en dos partes fundamentales, Toma de tiempos y
movimientos y Diagramas Bimanuales. EI primer analisis se realiz6 para la toma de
tiempos del proceso, basandonos en el levantamiento del proceso realizado, se
procedio a la toma de tiempos. Se decidio realizar la toma de tiempos de 5 productos
por viscosidad y presentacion, es decir, se realizd la toma de tiempos de 60 envases en

total, los resultados obtenido de este andlisis fueron varios; En primera instancia se

pudo determinar el cuello de botella del proceso “Alistar la pitadora o selladora y

calibrar segiin presentacion”, en realidad no se tenia conocimiento que una maquina

fuera el cuello de botella del proceso, ya que la empresa se maneja por el ritmo de

trabajo de las personas, sin embargo al hacer el estudio concluimos que el ritmo que
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manejan es el del cuello de botella. En segunda instancia, a partir del analisis de la
toma de tiempos se logrd conocer la capacidad (%) con la que la empresa esta
trabajando actualmente que es del 61,66% en relacion de la capacidad disefiada y se

demuestra que la eficiencia del proceso es de 71,15%.

El segundo analisis, Diagramas Bimanuales, se desarroll6 para determinar los tiempos
en los cuales innecesariamente los operarios mantienen demoras, las cuales pueden ser
disminuidas o eliminadas en su totalidad si es que son consideradas micro tareas que
no representan un valor agregado al envasado.

Por altimo, en el tercer capitulo se elabor6 un Diagrama Causa-Efecto 0 mas conocido
como Espina de pescado de Ishikawa aplicado al cuello de botella de la empresa, en el
cual se establecio las posibles causas, entre los cuales se encontraron principalmente:
Falta de experiencia para manipulacion de la maquina, inexistencia de un lugar fijo
para la maquina y finalmente no se mantiene un porcentaje preestablecido de

calibracion de la maquinaria para cada presentacion.

En el dltimo capitulo del trabajo de titulacion se realizo el Balanceo de la linea de
envasado como sugerencia de cambio, se determind realizar el balanceo como una
propuesta hacia la empresa en el cual se establecen ciertos parametros que de ser
implementados disminuirian el tiempo de envasado por presentacion, de la siguiente
manera:

Tabla 65. Disminucién de tiempo de envasado

AGR@TA Agrota Cia. Ltda.
Disminucion (%) tiempo de envasado
Viscosidad 1556 cc 5o: :isemac'::o o 100 cc
Alta 8,28% 8,85% 9,07% 7,33%
Media 7,74% 8,20% 8,49% 8,81%
Baja 7,84% 8,56% 9,33% 9,32%

Elaborado por: Jackeline M. Falconi P., Marcela A. Pefia P.

Se desarroll6 un plan de accion con estrategias las cuales se sugieren implementar a la
empresa, con la finalidad de incrementar su produccion; disminuyendo tiempos
muertos, incrementando eficiencia de los operarios, disminuyendo tiempos de

traslados, entre otras sugerencias.
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Finalmente, al concluir este trabajo de investigacion se llegd a la conclusion de que es
importante que las empresas industriales en general conozcan en el contexto real de su
desarrollo diario, la capacidad de produccion que manejan con el fin de determinar la
eficiencia de su proceso y con ello corregir aspectos que estén a su alcance y asi
mejorar su productividad. En el caso de la empresa en estudio, se concluye que fue
positivo el desarrollo de esta investigacion ya que se encontraron falencias que
estamos seguras que la empresa mejorard y con ello evidenciaran poco a poco el

perfeccionamiento de su proceso de envasado.
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Recomendaciones

En base a todo lo que se evidencio en los capitulos tedricos y practicos de este trabajo
de investigacion se logré determinar varios puntos en diferentes aspectos de la planta
(logistica, distribucion, organizacion y manejo del talento humano), que podrian ser
mejorados en pro de la eficiencia y optimizacion de recursos de la empresa.

Se recomienda a la empresa poner un esfuerzo mayor en la reestructuracion del espacio
fisico del area de envasado, ya que en la actualidad se pierde tiempo por el traslado de
la maquinaria y de la materia prima de un lugar a otro. También se recomienda la
reorganizacion y limpieza constante de cada una de las &reas de la planta de produccion
ya que, en base a lo observado existe una pérdida de tiempo en la busqueda de los

implementos necesarios para comenzar la produccion.

Realizar capacitaciones frecuentes para que los operarios tengan conocimiento de las
actividades que se llevan a cabo en la planta poniendo énfasis en las actividades
designadas a cada uno de ellos, asi como también si en un futuro se realiza la
contratacion de personal realizar una seleccion eficiente segln las necesidades de la
planta como, por ejemplo; personal rapido y enfocado a cumplir metas diarias de

envasado.

También se sugiere a la empresa invertir en la compra de mobiliario e instalacion de
un sistema de ventilacion adecuado para evitar la concentracion de quimicos o
disminuirla dentro de la planta, con esto se pretende incrementar el ritmo de trabajo

como resultado de un ambiente 6ptimo para laborar.
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de investigacion seleccionada?

Titulo Propuesto

2. éEsinformativo?

_ ~
3. ¢Es conciso? 7

Estado del arte

4. éldentifica claramente el contexto

histdrico, cientifico, global y regional yd
del tema del trabajo?

5. ¢Describe la teoria en la que se %
enmarca el trabajo

6. ¢Describe los trabajos relacionados o
mas relevantes?
d

7. ¢Utiliza citas bibliograficas?

Problematica y/o pregunta de
investigacion

8. éPresenta una descripcion precisa y s
clara?

9. ¢Tiene relevancia profesional y
social?

Hipdtesis (opcional)

10.¢Se expresa de forma clara? 4

I I S

11.¢Es factible de verificacion? 7

Objetivo general

12.éConcuerda con el problema
formulado?

L

13.4Se encuentra redactado en tiempo J
verbal infinitivo?

| Objetivos especificos
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Xavier Ortega

SR desPachon. ..o

De nuestras consideraciones:

Yo, Jackeline Micaela Falconi Piedra con c4digo 62659, y Yo Marcela Alejandra

... Empresas..de_ la_Facultad .de. Ciencias de.la Administracion,

....................................................................................................... solicitamos

desarrolio-de nuestro trabajode titulaciGyy

'Pe‘ﬁ'a"'P'eralta"con'"C‘Gdi‘go"'62'5'76","'estu'di'aﬁt‘es""d'e'"l'a'"'car'r'era'"de'"Admin‘i‘stracién"d'é"

Por la favorable acogida que de a la presente, anticipamos nuestros
agradecimientos:

Atentamente,

Toekele Faleor® O y

Jackeline Falconi Piedra Marecela Pefia Peralta
€od ig(}: 626 59 RS Ss s ss e esnsarensesed Gédi-go:~~6~2<576
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Cuenca, 11 de marzo del 2016

Sefor Ingeniero

Xavier Ortega

DECANO DE LA FACULTADAD DE CIENCIAS DE LA ADMINISTRACION
UNIVERSIDAD DEL AZUAY

De mi consideracion

En calidad de director sugerido del trabajo previo ala obtencidn de Ingeniero en
Administracién de Empresas de las estudiantes Jackeline Micaela Falconi Piedra y Marcela
Alejandra Pefia Peralta titulado “ANALISIS DE LA CAPACIDAD DE LA PLANTA Y GENERACION DE
UN PLAN DE UN PLAN DE ACCION PARA LA EMPRESA AGROTA CIA. LTDA”. Informé a usted que
se revisd junto al tribunal designado el disefio del trabajo de grado en el cual se propuso a las
estudiantes realizar modificaciones en determinadas secciones del mismo.

Atentamente,

Docente



Cuenca, 26 de enero de 2016

Ingeniero

Xavier Ortega

Decano de la Facultad de Ciencias de la Administracion

UNIVERSIDAD DEL AZUAY

De mi consideracion

En mi calidad de director sugerido del trabajo de grado previo a la obtencion del titulo de
Ingeniero en Administracién de Empresas de las estudiantes Jackeline Micaela Falconi
Piedra y Marcela Alejandra Pefia Peralta titulado “ANALISIS DE LA CAPACIDAD DE LA
PLANTA Y GENERACION DE ESTRATEGIAS PARA LA EMPRESA AGROTA CIA.

LTDA”. Informo a usted que he revisado el documento que contiene el disefio del trabajo
de grado.

Atentamente,

Y
Ny

; / _

/ 'v /
ﬂza José Gonzalez C.

/ingﬁ

DOCENTE




Productividad responsable

Cuenca, 26 de Enero de 2016

Ing.
Xavier Ortega

DECANO DE LA FACULTAD DE CIENCIAS DE LA ADMINISTRACION

Autorizacion:

Yo THOMAS EDMUNDO VASQUEZ VALVERDE con documento de identidad numero
010540876-9, confirmo que las srta. Jackeline Micaela Falconi Piedra con C.I. 0105366892
y Marcela Pefia Peralta con C.l. 010535783-4 realizaran el traba’jovde ”Analisis dela
capacidad de la planta y generacion de estrategias para la empresa Agrota Cia. Ltda”
autorizo que realicen visitas a las instalacionés de nuestra planta de produccion .

f

Rt F\R
Atentamente,

Thomas Vasquez Valverde

Rada
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UNIVERSIDAD DEL AZUAY

Nombre dela-estudiantes---mm

Jackeline Micaela Falconi Piedra

Marcela Alejandra Pefia Peralta

Director sugerido:

................. Ing: Maria-José-Gonzalez-Calle
i GG ————
.............. 2016.......
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1. DATOS GENERALES A7UAY

1.1 Nombre de la estudiante:

e Micaela.l -
................... Pefia Peralta Marcela Alejandra
e QO
: 65659 e eeteesetuetaesesassesssesesesensasessiesestReEeeateR Rt be R e e RS RS S R S A4S S s e
.
................... L1.2.ContACHO:... ..o

.................................... Teléfono..convenc.ion.al:2.38.5363 wee

PR S,

E-.;;l.ail: jacky 1607@hotmail.com T “ .. ...................

TeléfonQ. CONVENCIONALL 289252t

.................................... AT QO BAGTZGDFrrss s

E-mail* marcelapena_|@hotmail.es ———————————

U biestorsugendor

....... Gonzalez Calle Maria José, Ingeniera.
................... 1:2.1-Contacto:

Teiéfono convencional: 2814562

Celular: 0995421835 .

................... 1.3Coadirectorsugerido.(Opciona}): . veeesarasane

1-3,1 COntacto: ...........

1.4 Asesor metodologico (Opcional):

Edicion autorizada de 30.000 ejemplares N° =7 8 i
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1.7 Linea de Investigacién de la carpggﬁ%%% UEL

Organizacién de la produccién

1.7.1 Cédigo UNESCO:

.5311.09

1.7.2 Tipo de trabajo:

b) Investigacion formativa

................... 1.8 Area de estudio:

Produceion

I 3 o

Edicion autorizada de 30.000 ejemplares No O 7 3 8 Q 3
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2.CONTENIDO A7UAY

2.1 Problematica — Pregunta de investigacion

2.1 Motivacién de la investigacion:

.................. El‘.t.e.ma.pr.opuﬁsm.pmt@ndfc..ap.l.ig.z.i.r...t.czdp.s..lgs..cgn.o..cimienms..adquitid.o.s..s.Qbr.c:..la......................‘.......................

""""""""" administracién de-la-produccién-con principat-enfoque-en-la determinacion deta

capacidad productiva de la planta de envasado de la empresa Agrota Cia. fida, T

.................. 2.3Preguntadeinvestigacién:

[ Cual'es el proceso prodiictivo de Ta empresa? p—

“Edicion autorizada de ‘30.000 ejemplares N°
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2.4 Resumen: UNIVERSIDAD DEL

En Agrota Cia. Ltda. se mantiene la necesidad de conocer la capacidad de la planta,

_las_necesidades de clientes y. otorguen un beneficio _econdmico a la empresa. . . .
(Muﬁoz,2009) ..................................................................................
Mufioz (2009) establece que produccion hace referencia a cualquier proceso a través

_wa%éé038i

- Edicion aumr‘mada de 30 000 ejemplares NO
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realizar una anélisis de los tiemposuﬂ%g%%‘?@%‘e puede llegar descubrir tiempos

improductivos, fijar normas de rendimiento, mejora de métodos, etc.

....... trabajo ”. (p.303). .
.................. Iakt..I.ime.;.iiT.iempg.que,..como..mé,ximo‘,.debe..dura,r. el.ciclo. . (p.308) v

-P-odemos---l-lamar..capacidad.‘productiv.a..al...numero..méximo..de.‘b.ienes,.que..se...pueden ...........................

désarrollat en una p'I'z'iﬁfél"d"e"'I'i'l‘"o'd'\'i'("lifi'(')'ﬁ','"éS"dé'c'i’x“'é’éﬁ"ﬁi’ﬁﬁﬁiﬁﬁf’iﬁ'Y'fﬁéi‘ia" Taboral,

................... An al.izar..la.capacidad..de.la.planta.tomando.los.ﬁempos..del..pmccso..de..produc.cién.y...............................4..
generar un plan de accién para la empresa Agrota Cia. Ltda.

Edicion autorizada de 30.000 ejemplares No:
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2.8 Objetivos especificos: UNI‘KRSIDAD DEL

Describir la empresa y su funcionamiento mediante un andlisis PEST y una matriz

FODA.

~-~~E~n~e1-~trabaj0--de"in-vestigacién--se-busca-determinar--la-capacidad--productivade'Agrota

pot 16 que, el tipo de investigacién que se Tlevara a cabo es una investigacion ap

licada,

............................................

" Edicion autorizada de 30.000 ejemplares. No
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envasados. Adicionalmente se desarro‘ﬂﬂ?f%%ﬁa‘?fﬂo con el plan de accion que la

2.11 Supuestos y riesgos: Ninguno

212 Prestupuestos. ... ..

Rubro / Costo USD Jus tificaciéin
................................... D enomi,n.ae.ién.......‘.... Canﬁdad P_Uni.tarioTota‘.
Hojas de papel A4 50 0.0107 | 0,535 | Impresiones
e S T ST 50 T Avances de tea
..... Internet e meses 22132, INVESHGACION.
Comunicacion 4 meses 20 80 | Comunicacion
Transporte y gasolina 20T 15 300 Visitas plattade™
............................... produccion Eco parque
Chaullallacu
T T B R
............... .Anillado.. e 4 ) 8.] De.tesis s
Computador 6 meses 27,78 166,68 | Uso de computador \
.................. Carpetas 5.0 0.25 12,5lTrasladodeinformacién ve
.................................. vV I T R )

DRI
C APITﬁ o1 Desc.;{;ci(’m .&..e...l.;.g;npresa .................................

........................

....... 1.2.1 Misién

1.2.2.VisiOn.cvmirrmns

Edicion avtorizada de 30000 ejemplares No
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1.2.5 Analisis PEST UN‘K%%IK‘% DEL

1.2.3 FODA

1.2.4 Matriz FODA cruzada A

.................. 2...Estructura de la. empresa....

............................ 1 1Estructurageneral

....................................................................................

4. Distribucion de instalaciones )

........................... 41Gféﬁcadeladistnbuclénde1ap1anta

e 3 Determinacién-de-capacidad

31 Resilfado de eronometraje

3.2 Capacidad e&vasado tipo I SR et i

- Edicion autorizada de 30.000 e;em'p\arés No'.
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4. Determinacion de Takt time

4.1 Numero de trabajadores

UNIVERSIDAD DEL

Conclusiones generales

RECOMEIAACKOIIES ... s s s s

.................. OBJETIVO oo ) RESULTADOQ.........}. TIEMPO.EN.
ESPECIFICO ACRIVEDED ESPERADO SEMANAS
...................... P i E -
...... C SHGCET 14 empresa y S "1';"DCSCf’ibiT'}a"empl'esa::“" E generahdadesdela
}.....funcionamiento para el i e ST W .
2'semanas
desarrollo de la
..in‘IeStig.acién.propues.ta;.. seesines .. ....................................................
............ | 2. Analizar la.estructura. . Conocer ieS TS
23 jerarguicos de1a
organica de la empresa.
.......... (510010 (<1 TR SO
....................................... e
.............. l.Conoecrlosproductos earacteristicasde}os srssaassisrinsinssstsasaassenanasITIS
que envasa la empresa. | productos que envasa la
T R R
generales.que.NOS PEIMAN | s s
tener una amplia p- 6 semanas
- otmprension respecto al 7 Araliza 16§ FecUirsos nnnc.:ei'...lols-l.recursos .................................................
....... proceso productivo en | wrilizados.en Japlanta.... | oo oo e o0y
astudio, de produccion tecrioldgicos de Taplanta |
................... L ... de Ja empresa.
............... 3. Describir el proceso | Conocer la idoneidad de
de cada fipo de producto | los procesos de cada™ |
.................................................................... | envasado. .| producto.....
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UNIIEESIDAG DEL Verificar la suficiencia
4. Evaluar lAZUAY o oge e
G an de la distribucién de los
distribucién de las .
. ; elementos del disefio de
,,,,,,, instalaciones Gt
_ T4 planta:
....................................... Dc‘wuuiual }db
........... . ___|L.Realizar latomade _|observacionesquese 1 ..
tiempos y movimientos |deben realizar a cada
............. pr(\{‘PQn
............................ Realizer la-toma-de-——{ o anstizarsl s 1oe Identificar Jos.cuellos.de .. e
tiempos y movimientos de | uellos de botella botella que se encuentren
"¢ada actividad del procesd | existentes. | "en"e'l.'procew productiyo
................. ..de_envasado.y.determinar...|.......... analizado. .18 semanas...
la capacidad de la planta} de |3, Determinar la Conocer la competencia
envasado de..A-gro.t.a.CIa. ..... ...capacidad de 105 .............. a.e1.05..p.r().c.es.o..S..dé ..............
......... Ltda. procesos.de envasado.......envasado.........
.......................................................... Conocer el tiempoenel | ...
4., Determinar el takt que se lleva a cabo cada
......................................... ti‘me'de"cada“pr'aces@"""“"'"proceSO"pa’ra'S‘ati’sfacer"a"" TP PTTIT IR T
...................... la demanda‘
Determinar soluciones
..................................................................................... NI 52TV T SR PRT——
) pard 10§ probleiias dela
) soluciones. 1 ducti
................. .,....P.rgpgnep.estrategl.as.de,...... planta productiva,
mejora mediante un plan Proponer estrategias para 4 semanas
""" de-accion. 5 Realizar un plan de|mejorar la eficiencia del
......................................... .accién... proceso.productivo.de.la
empresa.
30 semanas
.................. 2...1...6..Re.fere“cias........ vesee aaesene
R
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Velasco, S. J. (2014). Organizacién e 172,13%7%51 D obn: distribuciones en planta'y mejora

2.17 Anexos

-.2:18 Firmas.de responsabilidad....

.................. Jacke,li.ne.Micaela..Ealconi.P.iedpa....‘...................................‘..Marcela.Alejandra.}?.eﬁa,.Peralta..........
GO GGG O G
T Fil....ma - responsai;i s e vt e e
...... KIR, W WA 4/ 2
............ / /é
ppr
..... Pan.J..oug.ef..G.O.ﬁ..z.él.euz.nu..u--..... vanee weresane ITITTRTT I
Bosoror do s ds Tltulacmn .............................................
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Resumen

El presente trabajo de titulacién estd basado en el estudio de la capacidad real de
envasado de la empresa Agrota Cfa. Ltda.,, ya que se desconocia la efectividad
operativa con respecto a las unidades que se pueden envasar. Se realiz6 la toma de
tiempos y movimientos del proceso, con el fin de conocer la eficiencia en la
optimizacién de los recursos concluyendo asi, que no se produce el nimero de
unidades que la empresa espera. En base a estos datos se desarrollaron propuestas
de mejora alcanzables dentro del contexto en el que se maneja la empresa

actualmente.

Jackeline Falconi 0997632548
Marcela Pefla 0984913827
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